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WSP-Kugelkopffraser

SRMIZ

Eigenschaften
~ Verfiigbare GroRen @16, @20, @25, @30, @32, 340, 350

Hohe Festigkeit C —
® Optimierte Plattendicke i ® Optimierte Tasche und

fur besonders hohe angepasstes Fasendesign
Bruchfestigkeit. verbessern die gleichmafige
® GrolRer Fraskorperkern Spanabfuhr und die
fur erhohte Festigkeit und Fraskorperfestigkeit.

Gesamtstabilitat. Angepasster radialer
Hinterschliff

Lange und extralange Serie [ —

® Zusatzlich zu den Standardlangen umfasst die SRM-Serie Ausfuhrungen mit langem und
extralangem Hinterschliff fir tiefe Kavitaten. StandardmaRig sind Ausfihrungen mit innerer
KUhImittelzufuhr mit den Durchmessern @16 - @32 erhaltlich.

Innere
Kihlmittelzufuhr

Extralang




Hochprazise WSP fiir geringen.Schnittwiderstand,

WSP mit stabiler Schneidkantenausfiihrung

Mit stabiler und starker Schneidplattengeometrie zur
verlasslichen Schruppbearbeitung. Der angepasste
Umfangsschliff erhdoht die WSP-Prazision und
verlangert dadurch die Werkzeugstandzeit.

Scharfe WSP fiir geringen Schnittwiderstand

Spezielle Spanbrecher-Geometrie zur Reduzierung

der Schnittkrafte. Ein verringerter Widerstand sorgt fur
verbesserte Oberflachenguten. Toleranz vergleichbar mit
einer geschliffenen Wendeplatte zum attracktiven Preis
einer gesinterten Wendeplatte.

WSP mit geringem Schnittwiderstand fiir 340 und @50,

Einzigartiges Design, 3-dimensionale Schneidkante: Variable
Radiale Wellenform (V.R.U., zum Patent angemeldet) fir ein
effizientes Spanbrechen. Daraus resultieren deutlich verringerte
Schnittwiderstande und Vibrationen. Die Befestigung per
Schraube und profilierung der Auflageflache, bieten gewohnt
zuverlassige Sicherheit.

NEUE WSP-SORTEN -MP6 100, MP9100 s

Mit Beschichtung auf PVD-Basis mit Al-(Al, Ti)N-Anreicherung
TOUGH—Z Technology

Eine Kombination aus verschiedenen Beschichtungstechnologien, PVD und mehrlagige Beschichtungen, bewirken eine
besondere Robustheit.

Basisschicht
Hoher Anteil an Al-(Al, Ti)N

Die neue Technologie der

Mehrlagige
Beschichtungsaufbau reduziert
weiteres Ausbreiten von Rissen
J L0 | AHALTIN-Beschichtung I in das Substrat.
. Sl bewirkt eine Stabilisierung der 1 il Tl
] ‘ Hartungsphase und verbessert ¥ SRS o - Bt
‘ dadurch VerschleiBwiderstand : : 3
. & erheblich. Lt

Fur jede Sorte gibt es
eine fiir den jeweiligen (ALCr)N
Anwendungsbereich
geeignete Schicht.

Stark gegen thermischen Verschleil

CrN

Stark gegen Absplitterungen




WSP-KUGELKOPFFRASER

@ Geeignet fiir die Bearbeitung vom Schruppen bis zum Vorschlichten von Kleinen und mittleren Formen.
KU G E LKO P F' wwaA @ Spanbrecher mit geringem Schnittwiderstand.
FRASEN @ Fraskorper mit hoher Stabilitét. 2
schruppen @ Mit interner KiihImittelzufuhr. m{masen
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M Gerade Schaftausfiihrung Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.

ol Abmessungen (mm) $ * @ @ 406 ——

. EHAE ISP RIS ey

> | Bestellbezeichnung | " | 2| £| & z 5 $ S

R E£[N T 8 E fnen/ auflen Umfangs- Innen/auﬂen‘ Umfangs- Innen Auflen | Umfangs-
2 o |aa% |5 3 < @ | B [Spannschraubel  Schiussel WSP
SRM2160SNM | * [ - [2 | 8 [16|20|130| 50|25|122°48|1°30(TS25H| — |@TkveeD| — | SRE1SS . SRGISE | -
2160SAM |@|O|2| 8 [16]20{130| 50|25|12(2°48'1°30TS25H| — |@TKvoed| — | SROGISC | ISRGIGE I —
2200SNM | % | —| 2|10 |20|25/150) 70|35|14[2°27'1°30| TS32| — |@TKYO®D| — | SREooC-M| SAVisoEM| —

° 2200SAM |@|O |2 |10 [20|25/150| 70|35|14[2°27'1°30| TS32| — |@TKYOD| — | SRES0G.m| SRVisoEM| —

(]

2 2250SNM | % | — | 2 |12.525|32/180, 80|40|19|3°13'1°30| TS43 | — | @Tkv15T| — | SREBS2E .\ SRNa2em| —

Z 2250SAM | @ | O | 2 |12.525|32|180| 80|40|19|3°13'1°30| TS43 | — |@TkvisT| — | SRB23E | ISRGSE | —
2300SNM | % | —| 2|15 |30|32|200/100|50|24|0°44'0°30| TS55 | — | @Tkv2sT|  — | SREB30C .\ SRGSoE M| —
2300SAM | @ |O| 2 |15 [30|32|200/100|50|24|0°44'0°30 TS55 | — |@rkvasT| — | SREB30S | ISRES0E 1 —
2320SAM |@|O| 2|16 |32|32/200/100(45|28|0°3070°30 TS55 | — |@TkvasT| — | SREB32C | I SREG3ZE | —

SRM2200SNL | * [ [4 |10 |20|25]150| 70|35|302°271°30 TS32 | TS25 | DTKY0RD | DTKYOED | SRGo0S-M| SRIP9EM | POERS

Q

€ 2200SAL |@|O| 4|10 |20|25/150, 70|35|30(2°27'1°30| TS32 | TS25 | DTKY08D | DTKY0ED | SRGZOE p1| SRNS0EM | POER S

k= 2250SNL | % | — | 4 |12.525|32|180, 80|40|37|3°13/1°30| TS43 | TS25 | @TKY15T | TKY0SF | SRGa2G 1| SRMSEEM | POERS

c 0qa1l4000n/ SRG25C SRG25E APMT1135

5 2250SAL (@ |O| 4 |12.5/25]32|180| 80|40|37(3°13/1°30 TS43 | TS25 | QTKY1ST | @TKY0SF | SRN1aac-M| SRNMSEE-M | POERCS

o| 7112300SNL | |~ |4 |15 |30/32]200|100|50|44 0°440°30| TS5 | TS43 | @TKY25T | @TKYISF | SRV | SRM0E-M| ‘POERAS

g 2300SAL |®@|O| 4|15 [30|32|200/100|50|44(0°44'0°30| TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKY15F | SRG30Z \1| SRGI0E 11 | Moak oot
2320SAL |@|O| 4 |16 [32|32|200/100|60|44(0°3070°30 TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKYISF | SRG32R 11| SRGaar M| AOnR ooy

SRM2160SNF |* [ |2 8 [16/16[150| 70| — 12| — | — [TS25H| — |@TkveeD| — | SRGISS i SREISE M| -
2160SAF |x|O|2| 8 [16]16/150 70|—|12| — | — |TS25H| — |@kvoen| — |SRGISS | ISRGICE I —
2200SNF | % |-|2[10 |20|20/180/100|— 14| — | — |TS32| — |@Tvoed| — |SRG20C | ISRE20E I —

SRG20C SRG20E

2| SRI2200SAF % (O 210 |20|20/180/100 —|14) — | — | TS82) — @TkvosD| — | SRE20C | ISRGAE I —

= 2250SNF | % | —|2[12.5/25|25/200/120| — [19| — | — |T843| — |@TKV15T| — | SRGS2C.\| ShVis2em| —
2250SAF | % |O|2[12.5(25|25/200/120| — [19| — | — |TS43| — |Q@TKV15T| — | SRE22C. | SRVis2EM| —
2300SNF | % |- |2 |15 [30|32/230/150| — 24| — | — |TS55| — |@TKY25T| — | SRE30G.v| SRNSOEM| —
2300SAF | % |O|2 |15 [30|32/230/150| — 24| — | — |Ts55| — |@tkvasT| — | SREB30S | 1SRG | —

* Spannmoment (N  m) : TS25H=1,0, TS25=1,0, TS32=1,0, TS43=3,5, TS55=7,5

@ : Lagerstandard. » : Lagerstandard in Japan.
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5| < Abmessungen (mm) & *® @ RO ——
. B3| els SN ey
> |Bestellbezeichnung| — | 2 |5 | = % S “
R E N & o 8 E Innen /auflen | Umfangs- Innen/au[&en‘ Umfangs- Innen AuRen | Umfangs-
e e alal% 5|23 & | B |spannschraue Schlussel WSP
©|SRM2200SNLF | % || 4 {10 |20/20|180/100 — 30| — | — | TS32 | TS25 | DTKY08D DTKY08D | SRG2OSE 1| SRNSoEM| POER: S
c
g 2200SALF| % [O| 4 |10 |20/20|180100| —[30| — | — | TS32 | TS25 | DTKY08D | DTKY08D | SRGAOS | SRGaoE M| ‘MoERes
©[5R112250SNLF | * | - | 4 |12.525(25(200/120| — 37| — | — | TS43 | TS25 | @TKYIST | @TKY0SF | SRE22E 1| SRus2eM| POERL S
=
3 |57112250SALF | % |O| 4 [12.5/25|25(200{120| — |37| — | — | TS43 | TS25 | @TKYIST | @TKYOSF | SRG293 | SRA2SE |1 | /MORR oD
9 SRG30C SRG30E APMT 1604
2|5112300SNLF | % | — | 4 |15 |30/32230150 — 44| — | — | TS55 | T843 | @TKY2ST | GTKYISF | SR30C. | SRMIOE-M | PDER- 2
- 2300SALF | [O| 4 |15 |30(32[230|150| — 44| — | — | TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKY15F | SRG30C | | SRGIOE | |10
£[SRM2200SNLL | % [~ | 4 {10 |20|25250|120]35|30|1°30 — |TS32| TS25 | DTKY0ED | DTKYOD | SRR50G-m| SRMPOE-M| 'PDER-2
k= 2200SALL|* [O| 4 |10 |20(25[250|120|35|30(1°301 — | TS32 | TS25 | DTKY0SD | DTKY08D | SRG2OE 0| SRGSOE | FOER LS
£ 2250SNLL | * | - | 4 |12.525(32(300|170|37 |37 [1°30] — | TS43 | TS25 | QTKYIST | @TKYOSF | SRNaec m| SRMSSEM| POER+ D
3 :
g [57112250SALL | % | O | 4 |12.5/25|32(300170|37 |37 [1°30'| — | TS43 | TS25 | @TKYIST | @TKYOSF | SRGasc m| SRUZSEM| POERA D
c
2 2300SNLL| % [ |4 |15 |3032(350100|50(44 1°30] — | TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKYISF | SRS M| SRUOEM| POERC D
% [57112300SALL| % (O] 4 |15 |30(32(350/100|50|44[1°30] — | TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKYISF | SRUI0Z p| SRSOEM| POER CD,
* Spannmoment (N « m) : TS25=1,0, TS32=1,0, TS43=3,5, TS55=7,5
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M EINSCHRAUBFRASER Werkzeug nur in Rechtsausflhrung.
3| £ Abmessungen (mm) & * O Q@ KO —
. JHAE V@i % o3|
>|Bestellbezeichnung| =1 £ | £| £ = o | % 4
R E||™~ I&" o 8 a :f.l é E Inen /auen | Umfangs- Innen/auf&en‘ Umfangs- Innen Aulen Umfangs-
g o ala|m|olS o < [Spannschraube Schlussel WSP
SRM2160AM08S30 @ [O | 2 | 8 |16| 8.5/14.6/48/30(10| M8 |12[TS25H| — |@TKY0sD| — | SRGISE v | SREHSE M -
©|11/2200AM10535 @ | O | 2 [10 |20[10.5(18.6/54|35|14|M10|14| TS32 | — |@TKY08D| — | SRES0G.M | SRMZOE-M -
@©
2|57112250AM12540 | @ | O| 2 [12.5/25/12.523.5/62|40 19 M1219| TS43 | — | @TKYIST|  — | SRE3R 1 | SRMiE-M -
®[©7112300AM16545 | @ [ O [ 2 |15 (3017 [28.3|68|45|24|M16/24| Tss5 | — |@Tky2sT| — | SRE30C ) | SREIOE v -
2320AM16545 | @ | O | 2 [16 |32[17 [30.0/68|45|24|M16(28| TS55 | — |@TKvasT| — | SRE322 | | SRVISE v -
SRM2200AM10L45 | % [ O [ 4 |10 [20|10.5(18.6|64|45|14|M10|30| TS32 | TS25 |DTKY08D|DTKY08D | SRa0C M | SRNGOEM | POER D
o SR12200M10L (@ —[4[10 |20[10.5]18.6/66|47|15M10|30| TS32 | TS25 |DTKY08D | DTKY08D | SRUA0E 11 | SRRGOEM | ‘POER D
c
S|/ 2250AM12L55 | % O | 4 [12.5/25[12.5[23.5|77 55| 19|M1237| TS43 | TS25 | @TKY15T | @TKY08F | SEB5C 1 | SRMSEM | POERAD
|shu2250M12L @ | — |4 [1252512.5[23.5/77 55|17 |M12|37| TS43 | TS25 |@TKY15T | @TKY0SF | SRUA2C 01 | SRIGEEM | ‘POER S
=
3| 7112300AM16L60 | A | O | 4 [15 |30[17 [28.383|60|24|M16|44| TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKY15F | SRE30S |/ | SREIOE 1 | Moak ot
2 SRG30C SRG30E APMT 1604
2{FIZ300M16L | @ | | 4|15 |30/17 [28.3186 63|22 MI16|44| TSS5 | TS43 | @TKY25T| GTKYISF | SRi30C-m | SRMAOE-M | PDER.:2
—1[71/2320AM16L60 | % [O| 4 [16 3217 |29.08360(24|M16|44| TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKY15F | SRG32C |\ | SREIZE |\ | Aoar80
2320M16L | @|— |4 [16 |32/17 [29.0/86|63 22|M16|44| TS55 | TS43 | @TKY25T| @TKY15F | SRNac M | SRMS2E-M | POER o
* Spannmoment (N « m) : TS25H=1,0, TS25=1,0, TS32=1,0, TS43=3,5, TS55=7,5




WSP-KUGELKOPFFRASER
KU"GELKOPF. \AA @ Optimal zum Schruppen von Formen- und Gesenken.

@ Spanbrecher mit geringem Schnittwiderstand. 3

FRASEN Schruppen @ Extrem stabiler Fraskorper. InkT,

Konturfrasen

SRM2 o0 o0 |

® Weldonschaft (Abb. 2)
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Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
= * *
o . g’ ® Abmessungen (mm) § § §§ % @
| Bestelbezeichnung | — Eﬂ SS;,Innen/AufBen Umfangs- (Innen/Aufen| Umfangs- | Innen Auf’en | Umfangs-
R PRFRAD DC DCON LF | LH |APMX) = Spannschraube Schlussel WSP

SRM2400140NLS |®@| 2| 20 |40 |40 |190|120| 54 | 1| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRGA40C | SRGAOE |AMIT60%
N 2400I50NLS (@2 | 20 [ 40|50 |200|120| 54 | 3| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG40C | SRG40E | ‘MALI00%
E 2 2500140NLS (@2 | 25 |50 |40 |190|120| 63 |2 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E | ‘MAALIo0%
§ 2500150NLS (@2 | 25 | 50|50 |200|120| 63 |4 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG50C | SRG50E | ‘MLl 00%
S 2400140NLM (@ |2 [ 20 | 40|40 |220|150| 54 | 1| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG40E | ‘MAITLI00%
2|3 2400150NLM|@®| 2| 20 |40 |50 [230 /150 54 | 3| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG4OE | Noa il o0t
s 2500140NLM (@ |2 [ 25 |50 |40 |220|150| 63 |2 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E | ‘ML 60%
2500150NLM|@ |2 [ 25 [ 50|50 |230|150| 63 |4 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG50C | SRG50E | ‘MRl 0OF
_ | ¥|SRM2400MNLS |@® |2 20 40| — |256|120| 54 [5| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG40C | SRG40E | ‘M ALIE0%
g 2 2500MNLS % |2 25 |50 | — |256|120| 63 |6 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG50C | SRG50E | ‘MLl 60+
§ k=) 2400MNLM (@2 20 [ 40| — |286|150| 54 | 5| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG40C | SRG40E | ‘MAILI00%
= 2500MNLM |*|2| 25 |50 | — |286|150| 63 |6 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG50C | SRG50E | ‘Moar! 0%
N|SRM2400WNLS |* |2 | 20 |40(50.8/200|120| 54 |7 | TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRGA40E | M MLIO0%
= 2 2500WNLS % |2 | 25 |50(50.8/200|120| 63 |7 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG50C | SRG50E | ‘MoaR oot
§ © 2400WNLM % |2 | 20 |40|50.8/250|170| 54 | 7 | TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRGA40E | ‘M ALTO0%
E s 2500WNLM |* |2 | 25 |50(50.8/250|170| 63 |7 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG50C | SRG50E | ‘MLl 00+
N o 2500WNLL % |2 | 25 |50(50.8/300(220| 63 |7 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E | ‘MAALIo0%
3 2500WNLX |*|2| 25 |50 (50.8/350 /270 63 |7 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E | ‘Mot oo
§ gSRM24OOSNLS *|2| 20 |40 (42 |200|100| 54 [ 8| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRGA40C | SRG4OE |HAT1e0%
| 2500SNLS % |2 25 [ 50|42 |200|100| 63 |8 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E | ‘MoaR oot
Bz 2400SNLM |%|2| 20 |40 |42 |250|150| 54 [8 | TS6S | TS43 |TKY30T TKY15F| SRG40C | SRG40E |‘MPAR 8%
3|= 2500SNLM |*|2| 25 |50 |42 (250|100 63 |8 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E | ‘Norr o0

w

* Spannmoment (N « m) : TS43=3,5, TS6=10,0, TS6S=10,0

@ : Lagerstandard. » : Lagerstandard in Japan.
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Beschichtet Cermet [Hartmetall Abmessungen (mm)
N
c NS
E’- Form Bestellbezeichnung % W Geometrie
SlolQSEEE|R2o| |[PRFRAD L | W1 | S |BS|RE|AN|B9
F|® S S v o|lolw wle
Rz eRIE
w==>>>|1Z22x
Stabile SRG16C G| |@|x|® 8 [16 | 82 |35 |—|—|11° -
_ [Rchneid- 20C G| |e/x e 10 |19 [102 |46 | —|—|10°18°| _ |
g 25C G| [@x e 125 |24 (128 |55 | — | — |10°/18°| 3 ‘@y 1 8o
= O 30C G| |@|x|® 15 |28 [153 |7 | —|—|10°18°|mma._ L S| an
32C G| |@|x|e 16 |28 [163 |7 | —|—|10°]18°
Stabile SRG16E G| |@/x @ 8 185/ 6.7 (35 |—|—|11° =
N 20E G| |@lx|e 10 [155/ 85 (46 —|—| 9 —|< ‘
Q 2| 4]
2 25E G| |@|x|® 125 205(102 |55 | — | —| 9| — ﬁ@ >X AN
< e 30E G| |@xe® 15 (2521122 |7 | =|—| 9 —[mesl.__ L | [l
32E G| |@|x|e® 16 |264131 |7 | —|—| 9| -
Geringer SRM16C-M M| |@|x|® 8 [16 | 82 (35| —|— 119 —
c et 20C-M M| (@%@ 10 |19 102 |46 | —|—|10°18°| _ ‘
= 25C-M M| |@|x|® 125 24 128 |55 | — | —|10°18°| 5] TNO& 8o
- @ 30C-M M| |@|x|® 15 |28 [153 |7 | —|—|10°18°| pm._ L | AN
32C-M M| |@|x|® 16 |28 [163 |7 | —|—|10°18°
Geringer SRM16E-M M o %X O 8 [135) 6.7 |35 |—|—|11° —
& [undarstand 20E-M M @k e 10 115585 46| |~ | o — | N
2 25E-M M| |@|x|® 12.5 205(102 |55 | — | —| 9°| — N§ AN
< 30E-M M| @k ® 15 (2521122 |7 |—=|—| @ —|mat_ L | s
32E-M M| |@|x|® 16 |264]131 |7 | —|—| 9| —
*2SRG40C G eeoe 20 [36 [205 (80 [—|—[11—]|_
S %2 50C G o oo 25 |40 |26 |85 | —|—[11—]|%
E S AN
= PRERAD L >
*2SRG40E G eeoe 20 [32 [166 |80 | —|—[11 =] _
] %2 50E G olo0 25 (358/20 (85 |—|—|11°| |3 %ﬁ;
% AN
< PRFRAD L ‘
41 |Stabile APMT1135PDER-H2|M|® ° oofe — |11 | 635 |35 [1.2]0.8/11° —
ponneid- 1604PDER-H2|M | ® ° o e|e| | — 165 9.525/4.76/1.4|0.8/119 — g
AN
) S
) S|
S
‘E [Geringer APMT1135PDER-M2| M| ® ° ° — |11 | 635 |35 [1.2/0.8[11° — _RE
> [ 1604PDER-M2|M | ® o o — |16.5| 9.5254.76/1.4[0.8/ 11 — | < ]% 2
4 2 AN

(Innere oder duRere WSP fiir geringen Schnittwiderstand sind Prazisions-WSP der M-Klasse.)

%*1 Auswahlanleitung fur Umfangsschneiden: Die erste Empfehlung ist der super-scharfe M-Spanbrecher(APMT....PDER-M2).
Wird besonderer Wert auf die Schneidkantenstabilitdt gelegt, verwenden Sie den
H-Spanbrecher (APMT....PDER-H2).

*2 2 WSP pro VPE.




WSP-KUGELKOPFFRASER

BEMPFOHLENE SCHNITTDATEN

SRV 6032

| Werkzeug-Auskraglange

|
( : i Die empfohlenen Schnittdaten werden auf Grundlage von Verdrangung, Vibrationen und
1

] 1 Oberflachenglte bei Verwendung einer BT50-Aufnahme unter nachfolgenden Bedingungen
= ausgewahlt: ,,a“, Auskraglange Spannmittel und ,,b*, Auskraglange Werkzeug.
©
} Durchmesser: gD1 Typ a b c
| Standard 50 155
j © 16 Lang 70 175
| Extralang — —
| Standard 70 175
| o 20 Lang 100 205
aL Extralang 105 150 255
Standard 80 185
25 Lang 120 225
i Extralang 200 305
oD1 Standard 100 205
30 Lang 150 255
Extralang 250 355

Empfohlene Schnitttiefe fiir lange Schneidkantenausfiihrung

Die maximale Schneidkantenlange fur lange Schneidkanten mit einer peripheren
WSP betragt 1,4-1,5xD1. Der Hauptzweck der peripheren WSP besteht darin, die

kleinen, nicht bearbeiteten Teile der vorbearbeiteten Oberflache Uber der
(Lange Schneidkante) Hauptschneidkante zu entfernen. Empfohlene Schnitttiefe: Der Hochstwert fiir ap
betragt 0,5xD1 oder kleiner.

Maximale
Schneidkantenlange

[l Abmessungen und Toleranzen mit montierten WSP

Radiustoleranz

(7] R-Nennwert Toleranz R min. R max.
G 7.925 7.975
16 E M 7.910 7.970
G 9.925 9.975
20 1y M 9.910 9.970
G 12.425 12.475
25 e M 12.410 12.470
G 14.925 14.975
30 I M 14.910 14.970
Abmessungen mit montierten WSP
(7)) Toleranz DC min. DC max.
16 G 15.650 15.950
M 15.620 15.940
20 G 19.650 19.950
M 19.620 19.940
25 G 24.650 24.950
M 24.620 24.940
30 G 29.650 29.950
M 29.620 29.940

*M : M-Prazisionsklasse (gesintert)
SRME Q40 aso G : G-Prazisionsklasse (geschliffen)

. Schnitigeschwindigkeit| Vorschub pro Zahn|Zerspanung A Nutenfrasen
Werkstoff Harte Sorte (m/min) (mm/Zahn) Modus
Legierter 0.12 (008—02) A
Werkzeugstahl <250HB VEoRT “ 20150200) 0.2 (0.1—0.4) B 5
(ASTM D2) 0.15 (0.1—0.3) € e
2 (0.1—0. A . 1.0DC s
Legierter <250HB VP20RT 200 8 3 Eg 1_3 2; B
Werkzeugstahl = VP30RT | (160—250) AL : B : Schulterfrasen (Standardtyp)
0.2 (0.1—0.4) C @
200 0.2 (0.1—0.3) A 5
<235HB VP20RT — 0.3(0.1—0.4) B S
(160—250) =
. 0.2 (0.1—0.4) C c %3
Gussstahle 0.2(01—03) A 5 2
<230HB VP15TF 200 03(01—045)| B @ 02DCS
VP20RT (160—300)
0.2 20-1 _0-4; C C : Schulterfrésen (Lange Schneidkante)
. 0.25(0.1—0.4 A
. Zugfestigkeit VP15TF 200
Duktiler Guss 0.35 (0.1—0.45) B o
< VP20RT 160—300
=540 MPa ( ) [T025(0.1—045)| ¢ g
Guss Zugfestigkeit | VP15TF 200 8 §§ ((8 11 :8 '2;) Q
VP20RT - 0 OB
<350 MPa 0 (160—300) 0.25(0.1=0.4) c 0.1DC
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B NUTFRASEN
2]
5
pe)
o
£ W &
IS | n : Umdrehung (Min."")
A f : Tischvorschub (mm/min)
.. Schnitge- | \ySP Halter 616 620 $25 $30
Werkstoff Hart
eristo arte | g [sorte, yp|  Typ N F | ap | N F | ap | N F | ap | N F | ap
MP6120 | Standard | 3183 | 382 | 6 |2546 | 306 | 8 |2037 | 489 | 12,5 | 1698 | 407 | 15
160 VP15TF
180~2808 | (10 ooy | G | Lang |3183 | 362 | 4 |2546 | 306 | 4 |2037| 489 | 6 |1698| 407 | 7.5
Schnittwiderstand
C-Stahl W | Extralang | —| — | — |2546| 306 | 2 |2037| 489 | 4 |1698| 407 | 3
Legierter Stahl MP6120 | Stendard | 2785 | 334 | 6 |2228 | 267 | 8 |1783| 428 | 125 | 1485| 357 | 15
VP15TF
280-350HB (1281(160) Geigr | leng | 2785 | 334 | 4 |2208| 267 | 4 [1783| 428 | 6 |1485| 357 | 75
Schnittwiderstand
W | Extralang | —| — | — |2228| 267 | 2 |1783| 428 | 4 |1485| 357 | 3
MP6120 | Standard | 2387 | 286 | 6 |1910| 229 | 8 |1528 | 367 | 12,5 | 1273| 306 | 15
VP15TF
Vergiiteter Stahl | 35-45HRC (1033(160) Geigr | leng | 2387 | 286 | 4 |1910| 229 | 4 |[1528| 367 | 6 |1273| 306 | 75
Schnittwiderstand
W | Exalang | —| — | — |1910| 220 | 2 |1528| 367 | 4 |1273| 306 | 3
MP6120 | Standard | 2785 | 334 | 6 |2228 | 267 | 8 |1783| 535 | 10 | 1485| 594 | 12
- VP15TF
Levieiey <3sorp [, 140 Geier | lang |2785| 334 | 4 2228 | 267 | 4 |1783| 535| 5 | 1485| 504 | 45
Werkzeugstahl (120-160) Schnittwiderstand
W | Extralang | —| — | — |2228| 267 | 2 |1783| 535| 25| 1485| 594 | 1.5
M .
|yt Standard | 3979 | 477 | 4 [3183 | 382 | 5 |2546| 764 | 6 |2122| 849 | 7.5
; Geringer
Rostfreier Stahl | <210h8 [ ™ | %00 | Leng 3079 | 477 | 3 [3183 | 382 | 3 |2546| 611 4 |2122| 637 | 45
M | exaang | —| — | — |3183| 382 | 1.5 |2546| 509 | 15 |2122| 509 | 15
| Standard | 3979 | 796 | 6 [3183 | 637 | 8 | 2546|1019 | 12,5 | 2122| 849 | 15
Geringer
Guss S30MPa | (oo oy L9 |3979 | 796 | 4 [3183| 637 | 4 2546|1019 | 7.5 |2122| 849 | 45
Ml exaang | —| — | — [3183| 637 | 2 |2546|1019| 4 |2122| 849 | 3
o |y Standard | 3581 | 716 | 6 |2865| 573 | 8 |2202| 917 | 125 | 1910| 764 | 15
. Geringer
Duktiler Guss | <500WPa [ (% L S | Lang | 3581| 716 | 4 |2865| 573 | 4 [2202| 917 | 7.5|1910| 764 | 45
™l exaang | —| — | — |2865|573 | 2 |[2002| 917 | 4 |1910| 764 | 15
o |y Standerd | 3183 | 637 | 6 |2546 | 509 | 8 |2037 | 815 | 12.5 | 1698 | 679 | 15
i Geringer
Duktiler Guss | <800WPa | (1o "oc [ 0% | Lang [3183 | 637 | 4 |2546| 500 | 4 [2037| 815| 7.5|1698| 679 | 45
W | eaang | —| — | — [2546| 500 | 2 2037 815| 4 |1698| 679 | 15
o |verse Standerd | 1989 | 239 | 4 [1591 | 191 | 4 |1273| 255| 6 |1061| 212 | 7.5
. _ Starke
Gehrteter Stahl | 45-50HRC | o "0 | % | Lang [1989 | 280 | 2 |1591 | 191 | 2 [1273| 255| 4 |1061| 212 | 3
e | eaang | — | — | — [1501] 191 | 1 |1273] 255 25 |1061| 212 | 15
o e Standard | 1194 | 143 | 4 | 955| 115 | 4 764 | 153 | 6 | 637| 127 | 7.5
= _ tarke
Gehiirteter Stahl | 50-60HRC | (%00 | 0@ | Lang [1194 | 143 | 2 | 955| 115 | 2 764 | 153 | 4 | 637| 127 | 3
ke | eaang | — | — | — | 955 ] 115 | 1 764 | 153 | 25| 637| 127 | 15
Standard | 995 | 100 | 4 | 796 | 80 | 4 637| 64| 6 | 531| 53| 7.5
Titanlegierung | <350HB (35_%0) MP9120 | Lang | 995|100 | 2 | 796| 80| 2 | 637| 64| 4 | 531 53| 3
Extralang - - - 796 80 1 637 64| 25 531 58] 15
Standard | 995 | 100 | 4 | 796 | 80 | 4 637| 64| 6 | 531| 53| 75
Hitzebestandige 50
egiorng - oo | MPo120 [ Lang | o5 | 100 | 2 | 796| 80| 2 637| 64| 4 | 531| 53| 3
Extralang - - - 796 80 1 637 64| 25 531 53 1.5




WSP-KUGELKOPFFRASER

BEMPFOHLENE SCHNITTDATEN
B SCHULTERFRASEN (Schnitttiefe: gering)

2]
5
3 o
§ ©
IS n : Umdrehung (Min.-")
A ae f : Tischvorschub (mm/min)
Schnittge-
Werkstoff Harte sch?/vh\'r]]g‘\g:eit WSP Halter 616 620 ®25 $30
mmin) |Sorte, Typ[ — Typ N | F |[ap|ae | N | F |ap|lae | N | F |[ap|ae|[ N | F | ap | ae
MP6120 [Standard|3979| 796| 4 | 6 [3183] 955| 5 | 8 |2546[1273| 6 |10 [2122]1273| 7.5 |10
VP15TF
180—280HB (1653(;50) Gonger | Lang |3979| 637| 4 | 4 [3183] 637| 5 | 6 |25461273| 6 | 7.5(|21221273| 75 | 7.5
Schnittwiderstand
C-Stahl T |Extralang| — | — | — | — [3183] 382| 5 | 4 |2546[1019] 6 | 5 [2122| 637| 7.5 | 3
Legierter Stahl MP6120 |Standard|3183| 509| 4 | 6 |2546| 509 5 | 8 |2037| 815 & |10 [1698| 849| 7.5 |10
VP15TF
280-350HB (mgfgoo) Gegr | Lang |3183| 382| 4 | 4 |2546| 407| 5 | 6 |2037| 611| 6 | 7.5|1698| 509| 75 | 7.5
Schnitiwiderstand
T |Extralang| — | — | — | — [2546| 306| 5 | 4 |2037| 489| 6 | 5 [1698| 407| 7.5 | 3
MP6120 [Standard|3183| 509| 4 | 6 |2546| 509| 5 | 8 |2037| 815/ 6 |10 [1698| 849| 7.5 |10
VP15TF
Vergiiteter Stahl | 35-45HRC (1235‘;00) Genger | Lang |3183] 382| 4 | 4 |2546| 407| 5 | 6 [2037] 611| 6 | 7.5|1698 679| 7.5 | 7.5
Schnitiwiderstand
T |Extralang| — | — | — | — [2546| 306| 5 | 4 |2037| 489| 6 | 5 [1698| 509| 7.5 | 3
MP6120 [Standard|3183| 509| 4 | 6 |2546| 509| 5 | 8 |2037| 815/ 6 |10 [1698| 849| 7.5 |10
Legienen <ssonp | 10\ VEISTT | Lang |a183] 382) 4 | 4 |o546| 407 5 | 6 |2037] 611 6 | 75|1698| 509| 7.5 | 7.5
Werkzeugstahl | = (120-200) {gititnd 9 : : :
T |Extralang| — | — | — | — |2546 306| 5 | 4 |2037| 489| 6 | 2.5|1698 407| 7.5 | 1.5
M vpqsTr |Standard|3079| 477| 4 | 6 [3183| 509| 5 | 8 |2546| 764) 6 |10 [2122| 849| 75 |10
. 200 Geringer
Rostfreier Stahl | <2108 | (,o%c |smiesans| Lang [3679] 477| 4 | 4 [3183 382) 5 | 6 [2546| 611 6 | 7.5[2122| 849| 7.5 | 75
W ledralang| — | — | — | — [3183 382] 5 | 4 |2546| 500 6 | 5 [2122] 424 7.5 | 15
vpqsTF |Standard|3079[1592| 4 | & (3183|1592 5 | 10 |2546|1528) 6 |10 [2122[1485| 75 |10
200 Geringer
Guss S3O0MPa [ (1o0"ano || LaNG [3978]1184] 4 | 6 [31831273) 5 | 8 (2546|1528 6 |10 |2122[1485) 7.5 | 6
W ledralang| — | — | — | — 3183 955| 5 | 6 [2546(1273] 6 | 7.5|2122|1061| 7.5 | 3
vpqsTF |Standard|3079[1592| 4 | & [3183|1592| 5 | 10 |2546|1528) 6 |10 [2122[1273| 75 |10
. 200 Geringer
Duktiler Guss | <500Pa | (™0 oy iniisg| Lang |3979/1194) 4 | 6 [3183]1273| 5 | B8 [2546|1528) 6 |10 |2122[1273] 75 | 6
W ledralang| — | — | — | — 3183 955| 5 | 6 [2546(1273] 6 | 7.5|21221061| 7.5 | 3
vp1sTE |Standard|3581/1432| 4 | 8 [2865/1433) 5 | 10 2292|1375 6 |10 |1910|1146| 7.5 |10
: 180 Geringer
Duktiler Guss | <800MPa | (1c0% oo |cmiming| Lang  [3581/1074) 4 | 6 |2865/1146| 5 | 8 [2202]1375] 6 |10 [1910|1146] 7.5 | 6
™ ledralang| — | — | — | — |2865 860] 5 | 6 [2202|1146] 6 | 7.5|1910] 955| 7.5 | 3
vp1sTF |Standard|1989| 239| 4 | 4 [1501| 191| 5 | 5 [1273] 255| 6 | 7.5[1061| 212[ 75 | 3
Geharteter Stahl | 45-50HRC (601_0320) ome | Lang |[1989| 239) 4 | 2 [1591| 191| 5 | 3 |1273] 25| 6 | 4 [1061| 212 7.5 | 15
ke eyiralang | — | — | — | — [1591| 191| 5 | 2 [1273] 204| 6 | 15|1061| 170| 7.5 | 1
vp1sT |Standard|1194| 143| 4 | 4 | 955 115 5 | 5 | 764| 153| 6 | 7.5| 637| 127 7.5 | 3
Geharteter Stahl | so-somRe | % | S | Lang [1194] 143] 4 | 2 | 955 115 5 | 3| 764|153 6 | 4 | 637 127 75 15
ke | Extralang | — | — | — | — | 955/ 115| 5 | 2 | 764| 122| 6 | 15| 637| 102 7.5 | 1
Standard | 995| 299| 4 | 4 | 796| 239| 4 | 5 | 637| 191| 6 | 7.5| 531| 159 75 | 3
Titanlegierung <350HB (35_%0) MP9120 lang | 995|299 2 | 2 [ 796| 239| 2 | 3 (637 191| 4 | 4 [ 531 159| 3 | 15
Extralang | — | — | — | — | 796] 239] 1 | 2 | 637| 191| 25 | 1.5 531| 159 15 | 1
Standard | 995 299| 4 | 4 | 796| 239| 4 | 5 | 637| 191 75| 531| 159 75 | 3
Hitzebestandige 50
Legierung — (@060 | MPO120 | Lang | 995| 299 2 | 2 | 796| 239| 2 | 3 | 637) 191| 4 | 4 | 531 159| 3 | 15
Extralang | — | — | — | — | 796| 239] 1 | 2 | 637| 191| 25 | 1.5 531| 159 15 | 1
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B SCHULTERFRASEN (Schnitttiefe: groR)

(Hinweis) Bearbeiten von rostfreiem Stahl

o Bei Schruppbearbeitungen von rostfreiem Stahl unter
§, © Verwendung von Gegenlauffrésen, entsteht eine starke
Aé n : Umdrehung (Min.") Gratbildung am Werkstiick. Wir empfehlen bei der

Schnittmodus

ae f : Tischvorschub (mm/min) Bearbeitung von rostfreiem Stahl Gleichlauffrasen.
Schnittge-
Werkstoff Harte sch?/vh\'r]]g‘\g:eit WSP Halter 616 620 ®25 $30
mmin) |Sorte, Typ[ — Typ N | F |[ap|ae | N | F |ap|lae | N | F |[ap|ae|[ N | F | ap | ae
MP6120 |Standard|3079| 637| 8 | 4 [3183| 764| 10 | 4 |2546|1273|125| 5 |21221273|15 | 45
VPA5TF
18028018 | ,, 2% Geigr | Lang |3979| 477| 8 | 3 |3183| 509| 10 | 3 |2546(1019|125| 4 [2122| 849|15 | 3
(160-250) Schnittwiderstand
c.Stahl T |Extralang| — | — | — | — |3183| 382| 10 | 2 |2546| 764|1255| 2.5(|2122| 849|15 | 1.5
Legierter Stahl MP6120 |Standard|3183| 382 8 | 4 [2546| 500| 10 | 4 [2037| 81512.5| 5 [1698| 84915 | 4.5
VP15TF
28035048 1% Geigr | Lang |3183| 382| 8 | 3 |2546| 306| 10 | 3 |2037| 611|125| 4 |1698| 509|15 | 3
(120-200) |o.vityiersong
Typ  |Extralang | — | — | — | — |2546| 306 10 | 2 |2037| 489|12.5| 2.5|1698| 407|15 | 1.5
MP6120 |Standard|3183| 382| 8 | 4 |2546) 509| 10 | 4 |2037| 815/125| 5 |1698| 849|15 | 45
VP15TF
Vergiiteter Stahl | 35—4sHre | . 1% Geigr | Lang |3183| 382| 8 | 3 |2546| 306| 10 | 3 |2037| 611|125| 4 |1698| 509|15 | 3
(120-200) Schnittwiderstand
T |Extralang| — | — | — | — |2546| 306| 10 | 2 |2037| 489|125| 2.5|1698| 407|15 | 1.5
MP6120 |Standard|3183| 382 8 | 4 |2546| 509| 10 | 4 [2037| 81512.5| 5 [1698| 84915 | 4.5
Legierter <ssorp |, 190 | VERSTF I ang 3183] 382 8 | 3 |2546] 306| 10 | 3 |2037| 611 1255| 2.5|1698| 50915 | 3
Werkzeugstahl | ~ (120-200) [ o el s 9 i
T |Extralang| — | — | — | — [2546| 306| 10 | 2 [2037| 489[12.5| 1.5[1698| 40715 | 1.5
M vp1sTe |Standard|3979| 477 8 | 4 [3183| 509) 10 | 4 |2546| 764 125|10 [2122] 849|15 |10
. 200 Geringer
Rostfreier Stahl | <2rons | % | S | Lang [a079| 477) 8 | 3 [3183) 382| 10 | 3 |2546] 611125| 4 |2122] 509|115 | 45
W exralang | — | = | = | — [3183] 382 10 | 2 |2546] 489|1255| 1.5[2122] 340[15 | 15
vprsTe |Standard|3979|1194) 8 | 8 [3183|1273| 10 | 8 |2546|1273| 125|10 [2122|1485[15 |10
200 Geringer
Guss S30MPa | (150300 lsms|  Lang [3979] 955 8 | 5 |3183| 955| 10 | 4 |2546|1273| 12.5| 7.5[2122/1061| 15 | 45
W extralang | = | = | = | = [3183] 764] 10 | 2 |2546]1019) 1255| 1.5[2122] 40|15 | 3
vpisTe |Standard|3979| 1194 8 | 8 [3183]1273| 10 | 8 |2546|1273 125|10 [2122]1273] 15 |10
; 200 Geringer
Duktiler Guss | <soowpa | %0 smor Lang [3979| 955| 8 | 5 [3183| 955/ 10 | 4 |2546(1273|12.5| 7.5|2122| 84915 | 45
Y lextralang| — | — | — | — [3183) 764| 10 | 2 |2546|1019/125| 5 [2122| 849[15 | 15
vpisTe |Standard|35811074 8 | 8 |os65|1146| 10 | 8 [2292|1146| 125|10 [1910]1146| 15 |10
; 180 Geringer
Duktiler Guss | <aoowpa | (%o 1o € | Lang |3581) 859 8 | 5 |2865| 860| 10 | 4 [2202|1146 125 7.5(1910| 76415 | 45
T
P |Extralang | — | — | — | — [2865| 688] 10 | 2 [2202| 917|125| 5 |1910| 764/15 | 15
W | Standard|1980| 239| 8 | 2 [1591| 191| 10 | 3 |1273| 255/125| 4 [1061| 212|15 | 3
= tarke
Geharteter Stahl |45-50HRC | (o000 | ot | Lang |1980| 239| & | 1 [1591| 191) 10 | 2 [1273| 204| 12.5| 1.5[1061] 106|15 | 15
Kant,
M lExralang| = | = = | = [1891] 19110 | 1 ||| - |=|=-|-|-]|-
o |verre Standard|1194| 143| 8 | 2 | 955/ 115 10 | 3 | 764| 153/125| 4 | €37| 127/15 | 3
m _ tarke
Gehrteter Stahl | 50-60HRC | (%0 | e | Lang [1194| 143 8 | 1 | 955 115 10 | 2 | 764| 122|125| 15| 637 6415 | 15
Kant,
M extalang | — | — | — | — | 98| 15| 10| 1 || |- |—-|-|-|-|-
Standard | 995) 199 4 | 2 | 796| 159| 4 | 3 | 637| 127| 6 | 4 | 531| 108 75/ 3
Titanlegierung <350HB (35_%0) MP9120 Llang | 995/ 199} 2 | 1 [ 796| 159| 2 | 2 [ 637| 127| 4 | 15[ 531 106 3 | 1.5
Extralang | — | — | — | — | 796] 159| 1 | 1 | 637| 127 25| — | 531| 108 1.5] —
Standard | 995| 199 4 | 2 | 796| 159| 4 | 3 | 637| 127| 6 | 4 | 531| 108 75/ 3
Hitzebestandige 50
Legiering - oo | MP9120 | Lang | 995| 199) 2 | 1 |796| 159 2 | 2 |37 127 4 | 15| 531] 108| 3 | 15
Extralang | — | — | — | — | 796] 159| 1 | 1 | 637] 127 25| — | 531| 108 1.5] —




ENDUNGSBEISPIELE
Werkzeug SRM2500WNLS SRM2500WNLS
Sorte VP15TF VP20RT
DIN GGG-50 ASTM D2
‘\
Werkstlick
Bauteil Pressform Pressform
s Umdrehung (Min.™") 1200 1200
;‘5 Vorschubgeschwindigkeit (mm/min) 600 - 650 600
g Schnitttiefe ap (mm) 5-20 5-20
@1 Vorschub (mm) 10 10
Nass-/Trockenbearbeitung Trockenbearbeitung Trockenbearbeitung
Ergebnisse Langere Werkzeugstandzeit und verringerte Gesteigerte Verlasslichkeit durch robustere
J Bearbeitungsgerausche WSP flr die mannlose Bearbeitung
Werkzeug SRM2500WNLM SRM2500WNLM
Sorte VP15TF VP20RT
ISO 450-10 ISO 400-15
Werkstuick
Bauteil Pressform Pressform
< | Umdrehung (Min."") 1200 1200
Q
.‘é’ Vorschubgeschwindigkeit (mm/min) 600 - 1200 600 - 1300
% Schnitttiefe ap (mm) 10-15 5-20
D[ Vorschub (mm) 7 8
Trockenbearbeitung

Nass-/Trockenbearbeitung

Trockenbearbeitung

Ergebnisse

Ausgezeichnete Spanabfuhr erméglicht
mannlose Bearbeitung.

Langere Werkzeugstandzeit, verringerte
Bearbeitungsgerausche und verbesserte
Oberflachenqualitat.
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