MV1000 SERIE

NEUE MASSSTABE FUR WERKZEUGSTANDZEITEN

2 MITSUBISHI MATERIALS




MV1000 Serie

MV1000 SERIE

BESCHICHTETE HARTMETALLSORTE FUR FRASARBEITEN

UBERRAGENDER VERSCHLEISSWIDERSTAND

Durch die neu entwickelte Beschichtungstechnologie mit hohem Al-Anteil, verfigt (AL TiJN mit ebenfalls hohem
Al-Anteil Uber eine sehr hohe Harte. Dies verbessert deutlich die Oxidation und den VerschleiBwiderstand.

FORTSCHRITTLICHER THERMOSCHOCKWIDERSTAND

Ublicherweise sind WSP thermischem VerschleiB ausgesetzt, aufgrund des starken Hitzewiderstandes dieser
neuen Serie, wird eine hohe Stabilitat wahrend der Trocken- und Nassbearbeitung gewahrleistet.

pomaeat e« o++ oo« HOHER WIDERSTAND GEGEN AUFBAUSCHNEIDENBILDUNG
' Glatte Oberflache.

{°frecce>> HERAUSRAGENDE VERSCHLEISSFESTIGKEIT
: Neu entwickelte Al-Rich Beschichtung.

«=+== HERVORRAGENDE WIDERSTANDSFAHIGKEIT GEGEN ABSPLITTERUNG
FUR STABILE BEARBEITUNG

Neu entwickelter Binder.

seeceeeee BRUCHFESTIGKEIT FUR ULTIMATIVE STABILITAT

Einzigartiges Hartmetallsubstrat.

Grafische Darstellung




MV1000 Serie

MV1000 SERIE

BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE, DIE BISHERIGE MASSSTABE
FUR WERKZEUGSTANDZEITEN NEU DEFINIERT

AUFGRUND DER NEUARTIGEN Al-RICH-BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE, WERDEN DIE AKTUELLEN
WERKZEUGSTANDZEITEN UBERTROFFEN.

Aluminiumtitanitrid (AL Ti)N ist eine Verbindung aus

Aluminium und Titan, die aufgrund ihrer auf3erst O N
harten und hitzebestandigen Eigenschaften weit
verbreitet als Beschichtung fiir Zerspanungswerk- Ti

zeuge verwendet wird.

Die Kombination von Atomen unterschiedlicher Gréf3en erzeugt eine
auBlergewdhnlich harte Kristallstruktur.

Die Harte von (ALTIIN steigt mit zunehmendem
Al-Gehalt, aber bei herkdmmlicher Technologie
andert sich die Kristallstruktur und die Harte von
(AL TIIN nimmt ab, wenn das Al-Verhaltnis 60 %
Uberschreitet.

Wenn das Al-Verhaltnis bei Gber 60 % liegt, bildet sich eine weichere
Kristallstruktur.

Neue Beschichtungstechnologie, basierend auf
originaler Technologie von Mitsubishi Materials.
Auf diesem Wege wird die kristalline Struktur der
Al-Beschichtung nicht verandert, selbst wenn der
Al-Anteil erhoht ist. Dies ermoglicht einen hoheren
Al-Anteil und eine groBere Starke von (ALTiJN.

Kristallbild der Serie MV1000
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MV1000 Serie

MV1020/MV1030

BESCHICHTETE HARTMETALLSORTE FUR FRASARBEITEN

MV1020

Diese Hartmetallsorte zeichnet sich durch eine hohe Verschleififestigkeit und Thermoschockbestandigkeit aus.
Insbesondere bei der Bearbeitung von Stahl und duktilem Gusseisen ermaglicht sie eine stabile Bearbeitung bei
bisher unerreichten Geschwindigkeiten und reduziert die Bearbeitungszeit erheblich.

MV1030

Die neue Beschichtungstechnologie mit hohem Al-Anteil ermdglicht zudem exzellenten VerschleiBwiderstand.
AuBerdem wurde eine auerordentliche Leistung bei plotzlichen Briichen wahrend problematischen
Nassbearbeitungen und Bearbeitungen von rostfreiem Stahl realisiert.

Material  1SO CvD Material  1SO CvD Material  1SO CvD
M10
M20 §
Rostfreier = .
>
Stahl Stahl 2 Gusseisen
M30
M40

1. Fir rostfreien Stahl wird die Trockenbearbeitung mit MV1030 empfohlen.



MV1000 Serie

MV1000 SERIE

SCHNITTLEISTUNG

MV1030

VERGLEICH DER BRUCHFESTIGKEIT BEl UNTERBROCHENER BEARBEITUNG VON LEGIERTEM STAHL

Die Sorte MV1030 ist aufgrund einer exzellenten Bruchfestigkeit auch bei unterbrochener Bearbeitung mit hohem
Vorschub geeignet.

Material DIN 41CrMoé4 (1.7223)

Werkzeug ASX445

WSP SEMT13T3AGSN-JM

Ve (m/min) 200

ap (mm) 3.0

ae (mm) 100 ! 1 1 1 1 1
Schnittmodus Trockenbearbeitung 0 0 02 03 0.4 0

Maximaler Vorschub (mm/Zahn)

VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS BEI DER BEARBEITUNG VON ROSTFREIEM STAHL

MV1030 verhindert Schaden an der Schneidkante und kann die Werkzeugstandzeit signifikant verbessern.

Material DIN X5CrNi189 (1.4350) 05 ,
Werkzeug ASX445 E 04
WSP SEMT13T3AGSN-JM ‘E‘ A / /
Ve (m/min) 180 % 03 / /
fz (mm/Zahn) 0.2 g 0.2
ap (mm) 2.0 g { f
~ 01
ae (mm) 100 = J
. o
Trockenbearbeitung 0

0 0.5 1 1.5 2
Schnittlange

Schnittmodus Einzel-WSP

NACH DER BEARBEITUNG: 0.8 M

MV1030 Herkommlich A

NACH DER BEARBEITUNG: 0.6 M

Herkommlich B

M : Mv1030 AN B : Herkommliches Werkzeug



MV1000 Serie

MV1000 SERIE

SCHNITTLEISTUNG

MV1020
VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS BEI DER BEARBEITUNG VON LEGIERTEM STAHL

Material DIN 41CrMo4 (1.7223) 0.30
Werkzeug WWX400 g
WSP 6NMU1409080PNER-M ;_
5 0.20
Ve (m/min) 300 =
fz (mm/Zahn) 0.15 5
0.10
ap (mm) 3.0 S
< /
ae (mm) 52 T
L
0 T T T T T 1

Trockenbearbeitung

Schnittmodus Einzel-WSP

Schnittléange

AUFNAHME NACH EINER SCHNITTLANGE VON 2.4 M

MV1020 Herkommlich A Herkommlich B

VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS BEI DER BEARBEITUNG VON DUKTILEM GUSSEISEN

Material DIN GGG70 (0.7070)

Werkzeug WJX14

WSP JOMU140715ZZER-M

Ve [m/min) 220

fz (mm/Zahn) 1.0

ap (mm) 1.0

ae (mm) 45 ]

T
0 5 10 15 20 25 30 35
Schnittldnge

Trockenbearbeitung

Schnittmodus Einzel-WSP

30.4M 13.6 M

12.8 M

MV1020 Herkommlich A Herkdmmlich B Herkommlich C

M :Mv1020 A BT C: Herksmmliches Werkzeug



MV1000 Serie

MV1000 SERIE

SCHNITTLEISTUNG

MV1020

VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS BEI DER BEARBEITUNG VON DUKTILEM GUSSEISEN

Material DIN GGG70 (0.7070) 0.25
E / /

Werkzeug AHX440 £ o /x /

WSP NNMU130508ZEN-M « // /
Q

ve [m/min) 300 S 015 -

fz (mm/Zahn) 0.1 g // /

ap (mm) 2.0 é 0.1 '/

ae (mm) 52 3
L 005 ===

. Trockenbearbeitung
Schnittmodus Einzel-WSP 0 : : : . . . . .
0 2 4 6 8 10 12 14

I e ——

MV1020 Herkommlich C Herkommlich D

VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS BEI DER BEARBEITUNG VON LEGIERTEM STAHL

Material DIN 41CrMo4 (1.7223) 03

Werkzeug WSX445 E 0.25

WSP SNMU140812ANER-M £ N /
= 02

Ve (m/min) 300 T / /
e

fz (mm/Zahn) 0.2 g 01 / /

ap (mm) 2.0 % 0.1

ae (mm) 100 % 0.05 _/ /

Schnittmodus Trockenbearbeitung E T

0 T T 1

Schnittlange

AUFNAHME NACH EINER SCHNITTLANGE VON 6.0 M

SCHNITTLANGE VON 12 M AUFNAHME NACH EINER
ERREICHT SCHNITTLANGE VON 6 M

MV1020 Herkommlich A

W :Mv1020 BAMIBT C D :Herkémmliches Werkzeug



MV1000 Serie

MV1000 SERIE

SCHNITTLEISTUNG

MV1020

VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS VON WALZSTAHL

Material DIN St44.2 [ 1.0144) 0.3
Werkzeug ASX445 E 025
WSsP SEMT13T3AGSN-JM E 02 /
fom)
Ve (m/min) 300 g _/
S 0.15
fz (mm/Zahn) 0.2 @ /"
(]
2.0 z 01
ae (mm) 100 f‘é 0.05
Schnittmodus Trockenbearbeitung e /
0 U U U U 1
0 10 20 30 40

Schnittlange

AUFNAHME NACH EINER SCHNITTLANGE VON 12.8 M

SCHNITTLANGE VON 40 M VERSCHLEISS SCHRITT VORAN
ERREICHT UND SUBSTRAT TRAT HERVOR

Herkdmmlich

VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS BEI DER BEARBEITUNG VON C-STAHL

Material DIN Ck55 (1.1203) 0.3
Werkzeug ASX445 0.25 /
WSP SEMT13T3AGSN-JM E X /
Ve (m/min) 200 = 02 / /
fz (mm/Zahn) 0.2 % 0.15
ap (mm) 2.0 2 o / /
ae (mm) 100 E 005 J ’/
Schnittmodus Nassbearbeitung uEi M
v 1§ & 5 n 1

Schnittlange

AUFNAHME NACH EINER SCHNITTLANGE VON 2.0 M

SCHNITTLANGE VON 10 M ERREICHT ABSPLITTERUNGEN NACH EINER SCHNITTLANGE VON
2 M AUFGRUND THERMISCHER RISSBILDUNG

=

o= [N Spanfliche ceeee

eeeee Hauptschneidkante eeee*

XXX XY Wiper XXX XY

MV1020 Herkdmmlich

M- Mv1020 M : Herkémmliches Werkzeug



MV1000 Serie

MV1000 SERIE

SCHNITTLEISTUNG

MV1020

VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS BEI DER BEARBEITUNG VON DUKTILEM GUSSEISEN

Material DIN GGG45 (0.7045) 03

Werkzeug ASX445 E 025

WSP SEMT13T3AGSN-JM £ 02 X
o) .

Ve [m/min) 250 G /
S 015

fz (mm/Zahn) 0.2 @ /

ap (mm) 2.0 E 0.1+
Q

ae (mm) 100 E 0.05

Schnittmodus Trockenbearbeitung W

0 U U U 1

o
N

4 6 8 10
Schnittlange (m)

AUFNAHME NACH EINER SCHNITTLANGE VON 4.4 M

ERREICHT EINE SCHNITTLAN- BEARBEITUNG NACH EINER
GE VON 9 M ODER MEHR SCHNITTLANGE VON 4.4 M
NICHT MOGLICH

MV1020 Herkommlich
VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS BEI DER BEARBEITUNG VON DUKTILEM GUSSEISEN
NASSBEARBEITUNG

Material DIN GGG70 (0.7070)

0.4

Werkzeug ASX445 /(
WSP SEMT13T3AGSN-JM E 03
Ve (m/min) 200 = /
fz (mm/Zahn) 0.2 % 0.2 ~
o o] 0 i / /
ae (mm) 100 g ol 7~

g J
Schnittmodus Nassbearbeitung K 0

L T T T 1

o
N
w
~

Schnittlange (m)

AUFNAHME NACH EINER SCHNITTLANGE VON 2.0 M

SCHNITTLANGE VON 3.5 M BEARBEITUNG NACH EINER
ERREICHT SCHNITTLANGE VON 2.0 M
NICHT MOGLICH

MV1020 Herkommlich

M- Mv1020 M : Herkémmliches Werkzeug
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MV1000 Serie

MV1000 SERIE

SCHNITTLEISTUNG

MV1020

VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS BEI DER BEARBEITUNG VON DUKTILEM GUSSEISEN

TROCKENBEARBEITUNG

Material DIN GGG70 (0.7070) 0.3
Werkzeug ASX445 E 0.25
WSP SEMT13T3AGSN-JM < 0.2
: 2
Ve (m/min) 200 é 015 /
fz (mm/Zahn) 0.2 5 /
ap (mm) 2.0 g 0 / /k—/
. ]
£ 0.05
ae (mm) 100 kS i
Schnittmodus Trockenbearbeitung o T T T T T !

Schnittlange (m)

AUFNAHME NACH EINER SCHNITTLANGE VON 3.6 M

SCHNITTLANGE VON 5.0 M ABSPLITTERUNGEN
ERREICHT AUFGRUND VON
BESCHICHTUNGSABRIEB

MV1020 Herkommlich

M- Mv1020 M : Herkémmliches Werkzeug



MV1000 SERIE

WSP

. Stahl

(10 WSP pro VPE)

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

@ @ BeachtenSie bitte, dass sich Schnittdaten aufgrund mehrerer Faktoren unter-
M Rostfreier Stahl scheiden konnen. Fir weitere Informationen, siehe empfohlene Schnittdaten.
Verfasung:
. Gusseisen ® ¢ - Rrund
(=2
c
. o 3 & & RE/ .
Bestellnummer Anwendungsbereich W @O o o IC S S1 BS Geometrie
5 T 5SS BCH
X > =X =
6NMUQ0906040PNER-M  Allgemeine Zerspanung M E @ 9.0 5.3 6.1 1.6 0.4 WWX200 EPSR 90°
6NMUQ0906080PNER-M  Allgemeine Zerspanung M E @ 9.0 5.3 6.1 1.2 038
6NMUQ0906080PNER-R  Schneidkantenstarke M E @ 9.0 5.3 6.1 1.2 08 b
RE
BTS
IC S1
6NGU1409040PNER-L  Geringer Schnittwiderstand G E @ @ 14.0 7.0 9.0 1.7 0.4 WWX400
6NGU1409080PNER-L  Geringer Schnittwiderstand G E @ @ 14.0 7.0 9.0 1.3 038
6NGU1409040PNER-M  Allgemeine Zerspanung G E @ @ 14.0 7.0 9.0 1.7 0.4
6NGU1409080PNER-M  Allgemeine Zerspanung G E @ @ 14.0 7.0 9.0 1.3 0.8 EPSR 90°
6NMU1409040PNER-M  Allgemeine Zerspanung M E @ @ 14.0 7.0 9.0 1.7 0.4
6NMU1409080PNER-M  Allgemeine Zerspanung M E @ @ 14.0 7.0 9.0 1.3 0.8
6NMU1409160PNER-M  Allgemeine Zerspanung M E @ @ 14.0 7.0 9.0 05 1.6 RE 8o
6NMU1409200PNER-M  Allgemeine Zerspanung M E ® @ 140 70 90 05 20 ic [ LS
6NMU1409080PNER-R  Schneidkantenstarke M E @ @ 140 7.0 9.0 1.3 038
6NMU1409160PNER-R  Schneidkantenstarke M E @ @ 140 7.0 9.0 05 1.6
6NMU1409200PNER-R  Schneidkantenstarke M E @ @ 140 7.0 9.0 05 20
SNGU140812ANER-L Geringer Schnittwiderstand G E @ @ 14.0 8.4 - 1.5 1.2 WSX445
SNGU140812ANER-M  Allgemeine Zerspanung G E @ @ 14.0 8.4 — 1.5 1.2 RE
SNMU140812ANER-M  Allgemeine Zerspanung M E @ @ 14.0 8.4 — 1.5 1.2 &)
SNMU140812ANER-R  Schneidkantenstarke M E @ @ 140 8.4 — 1.5 1.2
SNMU140812ANER-H  Schneidkantenstérke M E @ @ 140 8.4 - 1.5 1.2 &
JOMUO090512ZZER-L Geringer Schnittwiderstand M E @ @ 9.525 4.73 - 0.88 1.2 WJX
JOMU140715ZZER-L Geringer Schnittwiderstand M E @ @ 14.0 6.58 — 1.3 1.5
JOMU090512ZZER-M Allgemeine Zerspanung M E @ @ 9525 4.75 — 0.88 1.2 ==
JOMU140715ZZER-M Allgemeine Zerspanung M E @ @ 14.0 6.63 — 1.3 1.5 RE BS
JOMUO090512ZZER-R Schneidkantenstarke M E @@ @ 9525 483 - 0.88 1.2
JOMU140715ZZER-R Schneidkantenstarke M E @@ @ 140 6.75 - 1.3 15
SNMU1206C05ZNER-M Frédsen von Gusseisen M E @ @ 127 6.2 — 1.6 0.5  WSF406W

1
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MV1000 SERIE - WSP

. Stahl

(10 WSP pro VPE)

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

@ @ BeachtenSie bitte, dass sich Schnittdaten aufgrund mehrerer Faktoren unter-
M Rostfreier Stahl scheiden kdnnen. Fir weitere Informationen, siehe empfohlene Schnittdaten.
Verfasung:
. Gusseisen ® ¢ - Rrund
(=2
c
. v 2 S 8 .
Bestellnummer Anwendungsbereich @ E o o INSL S LE BS RE Geometrie
8 5 5 5
X > =X =
LOGU0904020PNER-L G E @ ® 8.7 43 79 1.7 0.2 VPX200
LOGU0904040PNER-L G E @ @ 8.7 43 79 1.5 0.4
LOGUO0904100PNER-L  stand G E @ @ 8.7 43 79 1.0 1.0
LOGU0904120PNER-L G E @ @ 8.7 43 7.9 08 1.2
LOGU0904160PNER-L G E @ @ 8.7 43 7.9 05 1.6
LOGUQ0904020PNER-M G E @ @ 8.7 43 79 1.7 0.2
LOGUQ0904040PNER-M G E @ @ 8.7 43 79 1.6 0.4
LOGUQ0904080PNER-M . G E @ @ 8.7 43 79 1.2 08
Allgemeine Zerspanung
LOGUQ0904100PNER-M G E @ @ 8.7 43 79 1.0 1.0
LOGU0904120PNER-M G E @ @ 8.7 43 7.9 0.9 1.2
LOGUQ0904160PNER-M G E @ @ 8.7 43 7.9 05 1.6
LOGU1207020PNER-L G E @@ @ 124 70 113 3.0 0.2 VPX300
LOGU1207040PNER-L G E @ @ 124 70 113 28 04
LOGU1207080PNER-L G E @ @ 124 70 113 26 08
LOGU1207100PNER-L G E @ @ 124 70 113 25 1.0
LOGU1207160PNER-L  stand G E @ @ 124 7.0 113 1.8 1.6
LOGU1207200PNER-L G E @ @ 124 7.0 113 1.4 20
LOGU1207240PNER-L G E @ @ 124 70 113 1.2 24 ‘
RE
LOGU1207300PNER-L G E @ @ 124 70 113 0.6 3.0 BS
LOGU1207320PNER-L G E @ @ 124 70 113 04 32
LOGU1207020PNER-M G E @ @ 124 70 113 3.0 0.2
LOGU1207040PNER-M G E @ @ 124 70 113 28 04
LOGU1207080PNER-M G E @ @ 124 70 113 24 08
LOGU1207100PNER-M G E @ @ 124 70 113 23 1.0
LOGU1207120PNER-M . G E @ @ 124 70 113 2.1 1.2
Allgemeine Zerspanung S
LOGU1207160PNER-M G E @ @ 124 7.0 113 1.7 1.6 =
LOGU1207200PNER-M G E @ @ 124 7.0 113 1.4 20
LOGU1207240PNER-M G E @ @ 124 70 113 1.0 24
LOGU1207300PNER-M G E @ @ 124 70 113 05 3.0
LOGU1207320PNER-M G E @ @ 124 70 113 03 3.2

2/5

N
25-27 {Vc,



MV1000 SERIE - WSP

. Stahl

M

NEW

NEW

@ @ BeachtenSie bitte, dass sich Schnittdaten aufgrund mehrerer Faktoren unter-
Rostfreier Stahl scheiden konnen. Fir weitere Informationen, siehe empfohlene Schnittdaten.
- Verfasung:
. Gusseisen @ @ E:Rund S:Fase + Rund
(=2
c
. o 2 & 8 .
Bestellnummer Anwendungsbereich o E o o IC S S1 BS RE Geometrie
8 5 5 5
X > =X =
NNMU130508ZER-L Geringer Schnittwiderstand M E @ @ 13.4 5.09 — 1.0 08
NNMU130508ZEN-M Allgemeine Zerspanung M E @ @ 13.4 5.09 — 1.0 0.8
NNMU130532ZEN-M Allgemeine Zerspanung M E @ @ 134 5.09 - — 32
NNMU130532ZEN-R Schneidkantenstarke M E @ @ 134 5.09 — — 32 5o \RE
IC S
NNMU200708ZEN-M Allgemeine Zerspanung M E @ @ 20.0 7.28 — 1.0 08
NNMU200712ZER-L Geringer Schnittwiderstand M E @ @ 20.0 7.24 — 1.0 0.8
NNMU200608ZEN-MK  Allgemeine Zerspanung M E @ @ 20.0 6.1 — 1.0 08
NNMU200608ZEN-HK  Robuste Schneidkantenstirke M E @ @  20.0 6.1 — 1.0 0.8 8| NRE
IC S
SEET13T3AGEN-JL Leichte Schlichtzerspanung E E @ @ 13.4 3.97 - 19 1.5
SEMT13T3AGSN-JM Leichte Schlichtzerspanung M S @ @ 13.4 3.97 - 1.9 1.5
SEMT13T3AGSN-JH Mittlere Schwerzerspanung M S @ @ 13.4 3.97 - 19 1.5
SEMT13T3AGSN-FT Frasen von Gusseisen M S @ @ 134 3.97 - 1.9 1.5
SOET12T308PEER-JL Leichte Schlichtzerspanung E E @ @ 12.7 3.97 — 1.4 08
SOMT12T308PEER-JM  Leichte Schlichtzerspanung M E @ @ 12.7 3.97 — 1.4 08 5EL
SOMT12T308PEER-JH  Mittlere Schwerzerspanung M E @ @ 12.7 3.97 — 1.4 08 9
SOMT12T320PEER-FT  Unterbrochene Schwerzerspanuong M E @ @ 127 3.97 — 05 2.0
IC S

(10 WSP pro VPE)

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

3/5

28-30 1{3

13
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MV1000 SERIE - WSP

. Stahl

M

Rostfreier Stahl

2
2

. Gusseisen

M m

E
B

HEEEBBAB
M m
HEEEEHE

4

EW
E

mpam

HEEHEEHEEEHEHBEBAB
lal Dot Dl Wl Dl D Dl bl Ll
HEREAEEEE

m

HEEEHEEEHEHEEHAB
gl Lt Gl Dl Dt Wl bl bt Ll Ll
EEHERERER

m

E
E

ZEZEZEZEZEZEZEZ
T m
HEHEBHER

zlz
m
=

EW
3

HE
m
= B

z
m
=

2
2

Beachten Sie bitte, dass sich Schnittdaten aufgrund mehrerer Faktoren unterscheiden
konnen. Fir weitere Informationen, siehe empfohlene Schnittdaten.

Verfasung:
E: Rund S: Fase + Rund

Bestellnummer Anwendungsbereich § g g IC S BS W1 RE INSL LE Geometrie
<3 s

AOMT123602PEER-M Allgemeine Zerspanung M @ @ 36 18 6.6 0.2 12 10 APX3000/4000

AOMT123604PEER-M Allgemeine Zerspanung M @ @ 3.6 1.6 6.6 0.4 12 10

AOMT123608PEER-M Allgemeine Zerspanung M @ @ 3.6 1.2 6.6 0.6 12 10

AOMT123610PEER-M Allgemeine Zerspanung M @ @ 3.6 1.0 6.6 1 12 10

AOMT123612PEER-M Allgemeine Zerspanung M @ @ 3.6 08 66 12 12 10

AOMT123616PEER-M Allgemeine Zerspanung M @ @ 3.6 04 646 1.6 12 10

AOMT123620PEER-M Allgemeine Zerspanung M @ @ 3.6 04 66 2 12 10

AOMT123624PEER-M Allgemeine Zerspanung M @ @ 3.6 04 6.6 24 12 10

AOMT123630PEER-M Allgemeine Zerspanung M @ @ 3.6 04 66 3 12 10

AOMT123632PEER-M Allgemeine Zerspanung M @ @ 3.6 04 66 32 12 10

AOMT123604PEER-H Robuste Schneidkantenstirke M @ @ 3.6 1.6 6.6 0.4 12 10

AOMT123608PEER-H Robuste Schneidkantenstarke M @ @ 3.6 1.6 6.6 08 12 10

AOMT123616PEER-H Robuste Schneidkantenstirke M @ @ 3.6 04 66 1.6 12 10

AOMT184804PEER-M Allgemeine Zerspanung M @ @ 4.8 1.8 9.0 04 18 15

AOMT184808PEER-M Allgemeine Zerspanung M @ @ 48 1.4 9.0 08 18 15

AOMT184810PEER-M Allgemeine Zerspanung M @ @ 4.8 1.0 9.0 1 18 15

AOMT184812PEER-M Allgemeine Zerspanung M @ @ 48 08 90 1.2 18 15

AOMT184816PEER-M Allgemeine Zerspanung M @ @ 48 04 90 1.6 18 15

AOMT184820PEER-M Allgemeine Zerspanung M @ @ 48 04 90 2 18 15

AOMT184804PEER-H Robuste Schneidkantenstirke M @ @ 4.8 1.8 9.0 04 18 15

AOMT184808PEER-H Robuste Schneidkantenstarke M @ @ 48 1.4 9.0 08 18 15

AOMT184816PEER-H Robuste Schneidkantenstirke M @ @ 48 04 9.0 1.6 18 15

RPMT1040MOES-L1  Geringer Schnittwiderstand M @ @ 10 3.97 ARP

RPMT1040M0OE4-L2  Geringer Schnittwiderstand M @ @ 10 3.97

RPMT1040MOE8-M1 Allgemeine Zerspanung M @ @ 10 3.97

RPMT1040MOE4-M2  Allgemeine Zerspanung M @ @ 10 3.97

RPMT1040MOE8-R1  Robuste Schneidkantenstirke M @ @ 10 3.97

RPMT1040MOE4-R2  Robuste Schneidkantenstairke M @ @ 10 3.97

RPMT1248MO0E8-L1  Geringer Schnittwiderstand M @ @ 12 4.76

RPMT1248M0E4-L2  Geringer Schnittwiderstand M @ @ 12 4.76

RPMT1248M0E8-M1  Allgemeine Zerspanung M @ @ 12 476

RPMT1248M0OE4-M2  Allgemeine Zerspanung M @ @ 12 4.76

RPMT1248M0E8-R1  Robuste Schneidkantenstirke M @ @ 12 4.76

RPMT1248M0E4-R2  Robuste Schneidkantenstirke M @ @ 12 4.76

RPMW10T3MOE Allgemeine Zerspanung M @ @ 10 3.97

RPMW1204M0E Allgemeine Zerspanung M @ @ 12 4.76

RPMW1606MOE Allgemeine Zerspanung M @ @ 16 6.35

RPMT08T2MOE-JS Geringer Schnittwiderstand M @ @ 8 2.78

RPMT10T3MOE-JS Geringer Schnittwiderstand M @ @ 10 3.97

RPMT1204MOE-JS Geringer Schnittwiderstand M @ @ 12 4.76

RPMT1606MOE-JS Geringer Schnittwiderstand M @ @ 16 6.35

(10 WSP pro VPE)

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.




MV1000 SERIE - WSP
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Beachten Sie bitte, dass sich Schnittdaten aufgrund mehrerer Faktoren unter-
scheiden konnen. Fiir weitere Informationen, siehe empfohlene Schnittdaten.
Verfasung:

Bestellnummer Anwendungsbereich § g g AN IC S BS RE Geometrie
<33
JOMWO06T215ZZSR-FT  Robuste Schneidkantenstarke M ® @ 13° 635 278 12 15 AJX
JOMWO080320ZZSR-FT  Robuste Schneidkantenstarke M ® @ 13° 8 3.18 1.4 2
JDMWO09T320ZDSR-FT  Robuste Schneidkantenstarke M @ @ 15° 9525 397 18 2
JDMW120420ZDSR-FT  Robuste Schneidkantenstarke M ®@ @ 15° 12 476 25 2
JDMW140520ZDSR-FT  Robuste Schneidkantenstarke M ® @ 15° 14 556 28 2
JDMT120420ZDSR-ST  Robuste Schneidkantenstarke M @ @ 15° 12 476 2.5 2
JDMT140520ZDSR-ST  Robuste Schneidkantenstarke M @ @ 15° 14 556 28 2
JOMTO06T216ZZER-JL  Geringer Schnittwiderstand M @ @ 13° 635 278 12 1.6
JOMT080322ZZER-JL  Geringer Schnittwiderstand M @ @ 13° 8 3.18 1.4 22
JDMT09T323ZDER-JL  Geringer Schnittwiderstand M @ @ 15° 9525 397 1.2 1.5
JDMT120423ZDER-JL  Geringer Schnittwiderstand M @ ® 15° 12 476 1.4 2
JDMT140523ZDER-JL  Geringer Schnittwiderstand M @ @ 15° 14 556 18 2
JOMTO06T215ZZSR-JM  Allgemeine Zerspanung M @ @ 13° 635 278 1.2 1.5
JOMT080320ZZSR-JM  Allgemeine Zerspanung M ®@ @ 13° 8 318 1.4 2
JDMT09T320ZDSR-JM  Allgemeine Zerspanung M @ @® 15° 9525 397 18 2
JDMT120420ZDSR-JM  Allgemeine Zerspanung M ®@ @ 15° 12 476 2.5 2
JDMT140520ZDSR-JM  Allgemeine Zerspanung M ® @ 15° 14 556 28 2

(10 WSP pro VPE)

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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MV1000 Serie

WWX200/400

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (TROCKENBEARBEITUNG)

< MV1020 MV1030
A ) . E ae ae
Material Eigenschaften s o
= 20.5DC 20.8 DC DC (Nut) 20.5 DC 20.8 DC DC (Nut)
a8 Vc Vc
° 300 (250-350) | 280 (230-330) {250 (200-300) |230 (190-270)|210 (170-250) {190 (150-230)
Baustahl <180HB
¢ 290 (240-340)|260 (210-320) | 240 (190-290){230 (190-270) {210 (170-250) | 190 (150 -230)
C-Stahl 180350HB ) 260 (210-310)| 240 (190-280) {210 (160-260)|200 (160-240) | 180 (140-220)| 160 (120 -200)
Legierter Stahl ¢ 250 (200-300) {230 (180-270)|200 (150-250)|200 (160-240) {180 (140-220) | 160 (120-200)
) = = = 180 (160-200)| 160 (140-180) —
M Rostfreier Stahl —
— — — 170 (150-190) {150 (130-170) —
Zugfestigkeit ° 240 (200-310) {220 (170-280)|200 (150-260){210 (170-250) [ 190 (150-230) | 170 (130-210)
) ) <450MPa [ 230 (190-300){210 (160-270){190 (140-250)|210 (170-250)|190 (150-230)|170 (130-210)
Duktiles Gusseisen
Zugfestigkeit ) 210 (160-280)| 190 (140-250) {160 (120-210)|170 (130-210) [ 150 (110-190){130 ( 90-170)
<800MPa ¢ 200 (150-270) {180 (130-240)| 150 (110-200)|170 (130-210) {150 (110-190)|130 ( 90-170)

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (NASSBEARBEITUNG)

c MV1020 MV1030
A . . E ae ae
Material Eigenschaften s o
= 20.5DC 0.8 DC DC (Nut) 20.5 DC 20.8 DC DC (Nut)
a8 Vc Vc
° 220 (210-230)|190 (180-210) {180 (160-190)| 140 (130-150) 120 (110-130){110 (100-120)
Baustahl <180HB
¢ 210 (200-220)|180 (170-200) {170 (150-180)| 140 (130-150) {120 (110-130){110 (100-120)
C-Stahl 180350HB ) 200 (190-210)| 170 (160-190) {160 (150-170)| 140 (130-150) {120 (110-130){110 (100-120)
Legierter Stahl ¢ 190 (180-200)| 160 (150-180) {150 (140-160) | 140 (130~ 150|120 (110-130) {110 (100~ 120)
Zugfestigkeit ) 200 (180-240)|180 (150-220) {150 (130-200) | 160 (140-180) | 140 (120-160)|120 (100-140)
] ) <450MPa [ 190 (170-230)|170 (140-210) | 140 (120-190) {160 (140-180) [ 140 (120-160) {120 (100 - 140)
Duktiles Gusseisen
Zugfestigkeit ) 180 (170-210){160 (150-190)|140 (120-160) {150 (140-160){130 (120-140)|110 (100 - 120)
<800MPa ¢ 170 (160-200)|150 (140-180) {120 (110-150) | 150 (140-160)|130 (120-140) {110 (100-120)

1. Die empfohlene Schnittgeschwindigkeit wurde fir eine Schnitttiefe von 2 mm berechnet. Bei Vergroerung der Schnitttiefe ist
die Schnittgeschwindigkeit um einen entsprechenden Faktor zu verringern.

Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung @®: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung



MV1000 Serie

WWX400

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (TROCKENBEARBEITUNG)

Material Eigenschaften Sorte Vc
MV1020 305 (250-360)
MV1030 235 (190-280)
Baustahl <180HB
MP6120 245 (200-290)
MP6130 235 (190-280)
MV1020 260(210-310)
MV1030 200 (155-245)
180-280HB
MP6120 205 (160-250)
C-Stahl MP6130 200 (155-245)
Legierter Stahl MV1020 260 (210-310)
MV1030 200 (155-245)
280-350HB
MP6120 200 (155-245)
MP6130 195 (150 - 240)
MV1030 180 (155-200)
M Rostfreier Stahl >200HB MP7130 175 (150-200)
VP15TF 175 (150 -200)
MV1020 255 (200-310)
Zugfestigkeit MV1030 205 (160-250)
<450MPa MP6120 205 (160-250)
) ) MP4130 205 (160-250)
Duktiles Gusseisen
MV1020 225 (160-290)
Zugfestigkeit MV1030 170 (130-210)
>450MPa MP6120 170 (130-210)

MP6130 170 (130-210)




MV1000 Serie

WWX200

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

TROCKEN-/NASSBEARBEITUNG

g ae
o
. . . § 20.5DC 20.8 DC DC (Nut)
Material Eigenschaften £2
5T OB v EBaw o Eaw @
"n a
eo¢c L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M 2.0 0.13(0.10-0.15)
Baustahl <180HB
[ MR <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)] — — —
C-Stahl o¢ L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
. 180-350HB
Legierter Stahl [ M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)] — — -
Zugfestigkeit o¢ L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M 2.0 0.13(0.10-0.15)
) ) <450MPa ¢ M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)] — — —
Duktiles Gusseisen
Zugfestigkeit o¢ L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
<800MPa [ M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —

1. Schnittdaten anhand der obigen Tabelle passend zur Anwendung einstellen.

WWX400

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

TROCKEN-/NASSBEARBEITUNG

g ae
) ) € 20.5DC 20.8 DC DC (Nut)
Material Eigenschaften = 2
1 T
eo¢C L,M <40 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Baustahl <180HB
¢ MR <40 0.16(0.10-0.20)| MR <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — -
C-Stahl eo¢c L,M <40 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
. 180-350HB
Legierter Stahl ¢ MR <4.0 0.16(0.10-0.20)| M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)| — — -
M Rostfreier Stahl - LM <20 0.13(0.10-0.15)| L,M 2.0 0.13(0.10-0.15)| — = =
Zugfestigkeit [ Y L,M <40 0.13(0.10-0.15){ L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
] ] <450MPa [ MR <40 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
Duktiles Gusseisen
Zugfestigkeit eo¢c L,M <40 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
<800MPa ¢ MR <40 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — -

1. Schnittdaten anhand der obigen Tabelle passend zur Anwendung einstellen.

18 Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung @®: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung



MV1000 Serie

WSX445

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
TROCKEN-/NASSBEARBEITUNG

MV1020 MV1030
Material Eigenschaften Ve Ve
Trockenbearbeitung Nassbearbeitung | Trockenbearbeitung Nassbearbeitung
Baustahl <180HB 300 (200-400) 220 (120-320) 250 (200-300) 150 (100-200)
C-Stahl 180-350HB 260 (170-350) 200 (100-300) 220 (170-270) 120 ( 80-160)
Legierter Stahl 280-350HB 180 (100-250) 150 (100-200) 180 (100-250) 120 ( 80-160)
M Rostfreier Stahl — — — 200 (150-250) —
) ) Zugfestigkeit <450MPa 240 (130-350) 200 (130-250) 160 (110-240) 150 (100-200)
Duktiles Gusseisen —
Zugfestigkeit <800MPa 220 ( 80-350) 180 ( 80-230) 180 (110-250) 140 ( 80-200)

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

TROCKEN-/NASSBEARBEITUNG

Material Eigenschaften ﬁ ‘ ﬁ ‘ ﬁ
L LM M M, R R, H
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
0.15 0.15 02 02 0.25
Baustahl <180HB 01-02 <% |01-02 %0 |p1s-025 0 [jpas-025) 0 | (02-03 ©0
0.15 0.15 02 02 0.25
C-Stahl 18035048 01-02 "0 J01-02 0 [o1s-025) 0 |oas-025 40 | 20y f
Legierter Stahl 015 015 0.2 02 0.25
280-350HB 01-02 <% |01-020 %0 |p1s-025 0 [(015-025 40 | (02-03 0
. 0.15 0.15 02
M Rostfreier Stahl — (0.1-02) <1.0 0.1-0.2) <20 (0.15-0.25) <3.0 — — — —
Zugfestigkeit 0.15 0.15 02 0.2 0.25
<450MPa 01-02 1% l1-02 20 |o15-025) 20 |(015-025) 40 | (02-03 O
Duktiles Gusseisen
Zugfestigkeit 0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
<800MPa 01-02 "0 01-02 20 |015-025 S0 |015-028 0 | 02-03 0

19



MV1000 Serie

WJX09

AUSWAHLTABELLE FUR SPANBRECHER

Material Eigenschaften L M R
Schnittbedingungen ap |Schnittbedingungen ap |Schnittbedingungen ap
Baustahl <180HB [ N 7 <1.0 oC <1.5 ( 24 <1.5
C-Stahl, Legierter Stahl 180-350HB [ X 4 <1.0 [ X 2 <1.5 [ 2 4 <1.5
M Rostfreier Stahl — <1.0 <1.0 = =
Zugfestigkeit <450MPa [ X 4 <1.0 [ X 2 <1.5 cH <1.5

Duktiles Gusseisen —

Zugfestigkeit <800MPa ( X 2 <1.0 ( X 2 <1.0 c¥ <1.0

WJX14

AUSWAHLTABELLE FUR SPANBRECHER

Material Eigenschaften L M R
Schnittbedingungen ap |Schnittbedingungen ap |Schnittbedingungen ap
Baustahl <180HB [ N 7 <2.0 [ N 7 <3.0 [ 24 <3.0
C-Stahl, Legierter Stahl 180-350HB [ N - <2.0 [ N - <3.0 ¢c¥ <3.0
M Rostfreier Stahl — <2.0 <1.5 — —
Zugfestigkeit <450MPa [ X 2 <2.0 [ X 2 <3.0 - -

Duktiles Gusseisen —

Zugfestigkeit <800MPa ([ X 2 <2.0 ([ X 2 <2.0 - -

20 Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung @®: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung



MV1000 Serie

WJX09

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (TROCKENBEARBEITUNG)

MV1020 MV1030
Material Eigenschaften
Ve Ve
Baustahl <180HB 230 (180-280) 160 (100-220)
C-Stahl, Legierter Stahl 180-350HB 220 (170-270) 150 ( 80-220)
. <200HB — 160 (130-200)
M Rostfreier Stahl
>200HB — 140 ( 80-200)
] ) Zugfestigkeit <450MPa 210 (160-260) 160 (120-210)
Duktiles Gusseisen —

Zugfestigkeit <800MPa 190 (140-240) 130 ( 90-170)

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

TROCKENBEARBEITUNG
DCX = 25, 28 (Z=2) | DCX =25, 28 (2=3) DCX 2 32
Material Eigenschaften ﬁ ap
fz fz fz
<0.5 1.3(0.4-2.0) 1.3(0.4-2.0) 1.5(0.5-2.0)
M,R <10 1.0 (0.3-1.3) 0.8(0.3-1.0) 1.2(0.4-1.5)
Baustahl <180HB <1.5 0.6(0.3-1.0) = 0.8(0.4-1.2)

: <0.5 1.2 (0.4-1.6) 1.2(0.4-1.6) 1.2(0.4-1.6)
<1.0 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.0) 1.0 (0.4-2.5)
<0.5 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5 (0.4-2.0)

M,R <10 0.8(0.3-1.0) 0.7 (0.3-0.9) 1.0(0.3-1.3)
C-S.tahl 180-350HB <15 0.5(0.3-0.7) — 0.7(0.3-1.0)
Legierter Stahl

L <0.5 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5)
<1.0 0.7(0.2-1.0) 0.7 (0.2-0.9) 0.7(0.2-1.0)

L <0.5 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)

. <1.0 1.0 (0.4-1.2) 1.0 (0.4-1.2) 1.0 (0.4-1.2)
M Rostfreier Stahl —

M <0.5 0.6(0.2-0.8) 0.6(0.2-0.8) 0.6(0.2-0.8)
<1.0 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
<0.5 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5 (0.4-2.0)

o M,R <10 0.8(0.3-1.0) 0.7(0.3-0.9) 1.0(0.3-1.3)

Zuglestoket <15 05(0.3-0.7) — 0.7(0.3-1.0)

L <0.5 1.0 (0.3-1.3) 1.0 (0.3-1.3) 1.0(0.3-1.3)

Duktiles Gusseisen <1.0 0.8(0.2-1.0) 0.7 (0.2-0.9) 0.8(0.2-1.2)
MR <0.5 1.0(0.2-1.5) 1.0(0.2-1.5) 1.3(0.3-1.7)

Zugfestigkeit ' <1.0 0.8(0.2-1.0) 0.6 (0.2-0.8) 1.0(0.3-1.2)

<800MPa . <05 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)

<1.0 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8)

1. Verwenden Sie wahrend der Zerspanung Druckluft, um Spane effektiv auszutragen. Konnen die Spane nicht effektiv mit
Druckluft ausgetragen werden, empfehlen wir die Nassbearbeitung.

2. Die Werkzeugstandzeit kann bei Nassbearbeitung kiirzer sein als bei Trockenbearbeitung. Wenn Sie fiir Anwendungen, bei
denen Trockenbearbeitung empfohlen wird, Nassbearbeitung anwenden, reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit um 25 %.
. Reduzieren Sie die Schnittdaten, wenn starke Vibrationen auftreten.
4. Reduzieren Sie bei unterbrochenen Schnitten die Schnittgeschwindigkeit und die Vorschubgeschwindigkeit um 20 %.

w
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MV1000 Serie

WJX14

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (TROCKENBEARBEITUNG)

MV1020 MV1030
Material Eigenschaften
Ve Ve
Baustahl <180HB 220 (170-270) 130 ( 80-180)
C-Stahl, Legierter Stahl 180-350HB 200 (150-250) 120 ( 60-180)
. <200HB — 160 (130-200)
M Rostfreier Stahl
>200HB — 140 (100-200)
] ) Zugfestigkeit <450MPa 200 (150-250) 150 (100-200)
Duktiles Gusseisen —

Zugfestigkeit <800MPa 180 (130-230) 120 ( 80-160)




MV1000 Serie

WJX14

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

TROCKENBEARBEITUNG
DCX =50, 52 DCX 2 63
Material Eigenschaften ﬁ ap
fz fz
<1.0 1.5(0.6-2.5) 1.7(0.6-2.8)
<15 1.3(0.6-2.0) 1.5(0.6-2.5)
M,R <20 1.2 (0.6-2.0) 1.3(0.6-2.5)
<25 0.8 (0.3-1.5) 1.0(0.3-1.6)
Baustahl <180HB
<3.0 0.4 (0.2-1.0) 0.5(0.2-1.2)
<1.0 1.2 (0.4-2.0) 1.2(0.4-2.0)
L <15 1.0 (0.4-1.8) 1.0 (0.4-2.5)
<2.0 0.8(0.4-1.7) 0.8(0.4-1.7)
<1.0 1.5 (0.5-2.0) 1.7(0.5-2.5)
<15 1.2(0.5-1.7) 1.3(0.5-2.2)
M,R <20 1.0 (0.5-1.5) 1.2 (0.5-2.0)
C-Stahl 180-350HB <2.5 0.7(0.3-1.2) 0.9 (0.3-1.5)
Legierter Stahl <3.0 0.3(0.2-0.8) 0.4(0.2-1.0)
<1.0 1.0 (0.3-1.7) 1.0 (0.3-1.7)
L <15 0.8 (0.3-1.5) 0.8 (0.3-1.5)
<2.0 0.7(0.3-1.2) 0.7 (0.3-1.2)
<1.0 1.0 (0.5-1.2) 1.0(0.5-1.2)
M <15 1.0 (0.5-1.0) 1.0(0.5-1.0)
<200HB
. <1.0 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
[ <1.5 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
" <1.0 1.0 (0.5-1.2) 1.0(0.5-1.2)
<15 1.0 (0.5-1.0) 1.0(0.5-1.0)
>200HB
. <1.0 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
<15 0.8 (0.3-1.0) 0.8 (0.3-1.0)
<1.0 1.5 (0.5-2.0) 1.7 (0.5-2.5)
<15 1.3(0.5-1.8) 1.5(0.5-2.0)
MR <20 1.2(0.5-1.8) 1.3(0.5-2.0)
Zugfestigkeit <2.5 0.7(0.3-1.2) 0.9 (0.3-1.5)
<450MPa <3.0 0.3(0.2-0.8) 0.4(0.2-1.0)
<1.0 1.2 (0.3-2.0) 1.2(0.3-2.0)
Dukiiles Guseeisen L <15 1.0 (0.3-1.7) 1.0 (0.3-1.7)
2.0 0.8 (0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
<1.0 1.3(0.4-1.8) 1.5(0.4-2.0)
M <15 1.2 (0.4-1.5) 1.3(0.4-1.8)
Zugfestigkeit <2.0 1.0(0.4-1.5) 1.2 (0.4-1.8)
<800MPa <1.0 1.0 (0.3-1.7) 1.0(0.3-1.7)
L <15 0.8 (0.3-1.5) 0.8 (0.3-1.5)
<2.0 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)

1. Verwenden Sie wahrend der Zerspanung Druckluft, um Spéane effektiv auszutragen. Konnen die Spane nicht effektiv mit
Druckluft ausgetragen werden, empfehlen wir die Nassbearbeitung.
2. Die Werkzeugstandzeit kann bei Nassbearbeitung kiirzer sein als bei Trockenbearbeitung. Wenn Sie fiir Anwendungen, bei
denen Trockenbearbeitung empfohlen wird, Nassbearbeitung anwenden, reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit um 25 %.
. Reduzieren Sie die Schnittdaten, wenn starke Vibrationen auftreten.
4. Reduzieren Sie bei unterbrochenen Schnitten die Schnittgeschwindigkeit und die Vorschubgeschwindigkeit um 20 %.
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MV1000 Serie

WSF406W

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

TROCKENBEARBEITUNG
Material Eigenschaften sd(::;::gbeil- fz ae
MV1020 MV1030
ap < 0.5 mm 300 (250-300) | 150 (100-200) 0.13(0.08-0.20)  <0.8DC
° ap 2.0 mm 250 (210-300) | 150 (100-200) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
2.0mm<ap<40mm  220(190-260) | 140 ( 80-200) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<aps<7.5mm  200(180-230) | 110 ( 60-160) 0.10(0.08-0.15)  <0.8DC
ap < 0.5mm 250 (210-300) | 150 (100-200) 0.13(0.08-0.20)  <0.8DC
Zugfestigkeit ap < 2.0 mm 220(190-260) | 150 (100-200) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
Grauguss [ 2
<350MPa 2.0mm <ap<40mm  200(180-230) | 140 ( 80-200) 0.13(0.10-0.20)  <0.8DC
40mm<aps<7.5mm  180(160-210) | 110 ( 60-160) 0.10(0.08-0.15)  <0.8DC
ap 0.5 mm 220 (190-260) | 140 ( 80-200) 0.13(0.08-0.20)  <0.8DC
o ap 2.0 mm 200 (180-230) | 140 ( 80-200) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
20mm<ap<40mm  180(160-210) | 110( 60-160) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
4O0mm<ap<7.5mm  150(100-180) | 80( 40-120) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5 mm 230 (200-250) | 110( 60-160) 0.13(0.08-0.20)  <0.8DC
° ap < 2.0 mm 200 (170-230) | 110( 60-160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
20mm<ap<40mm  180(150-210) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<aps<7.5mm  160(130-190) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5mm 200 (170-230) | 110( 60-160) 0.13(0.08-0.20)  <0.8DC
Zugfestigkeit < ap < 2.0 mm 180 (150-210) | 110( 60-160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
<450MPa 20mm<ap<4.0mm  160(130-190) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20)  <0.8DC
40mm<ap<7.5mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5 mm 180 (150-200) | 90( 50-130) 0.13(0.08-0.20) <0.8DC
% ap 2.0 mm 160 (130-190) | 90( 50-130) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
20mm<ap<40mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
: i 40mm<aps<7.5mm  120( 90-150) | 60( 30- 90) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
Duktiles Gusseisen
ap < 0.5 mm 230 (200-250) | 110( 60-160) 0.13(0.08-0.20)  <0.8DC
° ap < 2.0 mm 200 (170-230) | 110( 60-160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
20mm<ap<40mm  180(150-210) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<aps<7.5mm  160(130-190) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15)  <0.8DC
ap 0.5 mm 200 (170-230) | 110( 60-160) 0.13(0.08-0.20)  <0.8DC
Zugfestigkeit < ap < 2.0 mm 180 (150-210) | 110( 60-160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
<800MPa 20mm<ap<40mm  160(130-190) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20)  <0.8DC
4O0mm<ap<7.5mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15)  <0.8DC
ap < 0.5 mm 180 (150-210) | 90( 50-130) 0.13(0.08-0.20) <0.8DC
" ap < 2.0 mm 160 (130-190) | 90( 50-130) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
20mm<ap<40mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<aps<7.5mm  120( 90-150) | 60( 30- 90) 0.10(0.08-0.15)  <0.8DC

Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung @®: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung



MV1000 Serie

VPX200/300

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (TROCKENBEARBEITUNG)

) ) g €0.25 DC 0.25-0.5DC 0.5-0.75 DC DC (Nut)
Material Eigenschaften £2 Empfeht
= mprentun
£3 1" % MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030
" a .
280 230 270 220 220 180 220 180
Baustahl <180HB ®€ LM 500-330) (180-270)|(210-320) (170-260)|(170-260) (140-210)|(170-260) (140-210)
220 180 210 170 170 140 170 170
CStahl 180-280HB ®€ L M (170-260) (140-210)|(160-240) (130-200)|(130-200) (110-160)|(130-200) (130-200)
Legierter Stahl - 350HE o L M I8 180 170 170 140 140 140 140
(140-210) (140-210) {(130-200) (130-200) |(110-160) (110-160)|(110-160) (110-160)
180 170 140 140
<200HB LM (140-210) (130-200) (110-160) (110-160)
Rostfreier Stahl
150 140 110 110
>200HB LM (110-180) (100-160) (80-130) (80-130)
Zugfestigkeit ec M L 0 150 190 140 170 125 170 100
<450MPa (150-280) (100-200) |(140-270) (90-190) |(130-240) (80-170) |(130-240) (80-120)
Duktiles Gusseisen
Zugfestigkeit ec M L I8 150 170 140 150 125 150 150
<800MPa (140-250) (100-200) |(130-240) (90-190) |(120-210) (80-170) |(120-210) (120-210)

NASSBEARBEITUNG

c ae
5
i i . 5 £0.25DC 0.25-0.5DC 0.5-0.75DC DC (Nut)
Material Eigenschaften =
‘e £ Empfehlung
<3 1 9 MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030
v a . .
210 140 200 130 150 100 150 100
Baustahl <180HB € L M 4150-290) (100-190){(140-270) ( 90-180}|(110-180) ( 70-120)|(110-180) ( 70-120)
180 120 170 110 150 100 150 100
C-Stahl 180-280HB ec L M (140-210) ( 90-140)|(120-200) ( 80-130)|(110-180) ( 70-120)|(110-180) ( 70-120)
Legierter Stahl
280-350HB PP L M 140 120 130 110 120 100 120 120
(110-160) ( 90-140)|( 90-150) ( 80-130)|( 80-140) ( 70-120)|( 80-140) ( 80-140)
Zugfestigkeit oc M L 180 130 170 120 150 105 150 105
<450MPa (150-240) ( 80-180]|(140-230) ( 70-170)|(130-200) ( 60-150)|(130-200) ( 60-150)
Duktiles Gusseisen —
Zugfestigkeit PP M L 160 130 150 120 130 105 130 105

<800MPa

(130-210) ( 80-180)

(120-200) ( 70-170)

Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung ®: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung

(110-170) ( 60-150)

(110-170) ( 60-150)
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MV1000 Serie

VPX200

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

TROCKEN-/NASSBEARBEITUNG

E-’» DC
Material Eigenschaften ae -"‘-é E* 016-018 020-025 028-063
..‘,,':" E ap fz ap fz ap fz
<0.25DC eo¢ <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.25
0.25-0.5DC eo¢c <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20
Baustahl <180HB
0.5-0.75DC eo¢ A 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.10-0.15
DC (Nut) eo¢ <2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 <4 0.08-0.12
<0.25DC eo¢c <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.25
0.25-0.5DC eo¢ <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20
180-280HB
0.5-0.75DC eo¢ <b 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.10-0.15
C-Stahl DC (Nut) o¢ <2 0.06-0.10 < 0.06-0.10 < 0.08-0.12
Legierter Stahl <0.25DC o¢ <b 0.10-0.15 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20
0.25-0.5DC eo¢ <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.15
280-350HB
0.5-0.75DC eo¢ <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.10 <6 0.08-0.12
DC (Nut) eo¢ <2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 <4 0.06-0.10
<0.25DC <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.20
) 0.25-0.5DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08-0.15
M Rostfreier Stahl —
0.5-0.75DC <b 0.06-0.10 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
DC (Nut) <2 0.06-0.10 A 0.06-0.10 A 0.06-0.10
<0.25DC eo¢ <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.20
] ) Zugfestigkeit 0.25-0.5DC o¢ <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.15
Duktiles Gusseisen
<800MPa 0.5-0.75DC eo¢ <4 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
DC (Nut) o¢ <2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 <4 0.06-0.10

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte fiir Ausfithrungen mit Standardschaft (die Bezeichnung endet auf den Buchstaben ,,S")
und Aufsteckfréser. Bitte passen Sie die Schnittdaten an, wenn Sie bei der Bearbeitung Vibrationen vernehmen,
Absplitterungen auftreten o. A.

2. Vibrationen treten wahrscheinlich unter folgenden Bedingungen auf. Fiihren Sie einen Schnitt und einen Vorschub pro Zahn

durch, der mindestens den unten empfohlenen Bedingungen entspricht.

* Bei hoher Werkzeugauskragung (Verwendung von Ausfiihrungen mit langem Schaft, von Einschraubfrasern usw.)
¢ Bei geringer Steifigkeit der Maschine, des Werkstiicks oder der Werkstiickbefestigung

¢ Im Eckenradius beim Rampenfrasen

. Wenn die Schnitttiefe in radialer Richtung (ae) bei 0.5 DC oder mehr liegt, wird eine Ausfiihrung mit weniger Zdhnen empfohlen.

4. Firbessere Oberflachengiiten wird Nassbearbeitung empfohlen. [Die Standzeit istim Vergleich zur Trockenbearbeitung kiirzer.)

5. Bei Verwendung hoherer Schnittdaten als empfohlen, oder iber langere Zeitraume hinweg, kann die Spannschraube bei der
Bearbeitung ermiiden und brechen. Tauschen Sie die Spannschraube bitte in regelmaBigen Abstdnden gegen eine neue aus.

w
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MV1000 Serie

VPX300

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN
TROCKEN-/NASSBEARBEITUNG

E-’* DC
Material Eigenschaften ae -"‘-é E‘ 025 ?28-080
..‘,,':" E ap fz ap fz
<0.25DC o¢ < 0.10-0.20 < 0.10-0.30
0.25-0.5DC o¢ <N 0.10-0.15 < 0.10-0.25
Baustahl <180HB
0.5-0.75DC eo¢ <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.20
DC (Nut) eo¢ <5 0.06-0.10 <5 0.08-0.15
<0.25DC ([ X <11 0.10-0.20 <1 0.10-0.30
0.25-0.5DC o¢ <N 0.10-0.15 < 0.10-0.25
180-280HB
0.5-0.75DC o¢ <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.20
C-Stahl DC (Nut) o¢ <5 0.06-0.10 <5 0.08-0.15
Legierter Stahl <0.25DC o¢ < 0.10-0.15 <11 0.10-0.25
0.25-0.5DC eo¢ <11 0.08-0.12 <11 0.10-0.20
280-350HB
0.5-0.75DC eo¢ <8 0.06-0.10 <8 0.10-0.15
DC (Nut) eo¢ <5 0.06-0.10 <5 0.08-0.12
<0.25DC < 0.10-0.20 < 0.10-0.20
) 0.25-0.5DC <N 0.08-0.15 <N 0.08-0.15
Rostfreier Stahl —
0.5-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
DC (Nut) <5 0.06-0.10 <5 0.06-0.10
<0.25DC ¢ <11 0.10-0.20 <1 0.10-0.25
) ) Zugfestigkeit 0.25-0.5DC o¢ <11 0.10-0.15 < 0.10-0.20
Duktiles Gusseisen
<800MPa 0.5-0.75DC eo¢ <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.15
DC (Nut) o¢ <5 0.06-0.10 <5 0.08-0.12

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte fiir Ausfihrungen mit Standardschaft (die Bezeichnung endet auf den Buchstaben ,,S")
und Aufsteckfraser. Bitte passen Sie die Schnittdaten an, wenn Sie bei der Bearbeitung ein Vibrationen vernehmen,
Absplitterungen auftreten o. A.

2. Vibrationen treten wahrscheinlich unter folgenden Bedingungen auf. Fiihren Sie einen Schnitt und einen Vorschub pro Zahn
durch, der mindestens den unten empfohlenen Bedingungen entspricht.

* Bei hoher Werkzeugauskragung (Verwendung von Ausfiihrungen mit langem Schaft, von Einschraubfrasern usw.)
¢ Bei geringer Steifigkeit der Maschine, des Werkstiicks oder der Werkstiickbefestigung
¢ Im Eckenradius beim Rampenfrasen

3. Wenn die Schnitttiefe in radialer Richtung (ae) bei 0.5 DC oder mehr liegt, wird eine Ausfiihrung mit weniger Zdhnen empfohlen.

4. Furbessere Oberflichengiiten wird Nassbearbeitung empfohlen. (Die Standzeit istim Vergleich zur Trockenbearbeitung kiirzer.)

5. Bei Verwendung hdoherer Schnittdaten als empfohlen, oder lber langere Zeitrdume hinweg, kann die Spannschraube bei der
Bearbeitung ermiiden und brechen. Tauschen Sie die Spannschraube bitte in regelmafigen Abstanden gegen eine neue aus.

Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung
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NEW e
AHX440S

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

TROCKENBEARBEITUNG
Ve
Material Eigenschaften fz ap ae
MV1020 MV1030
Baustahl <180HB 300 (200-400) 245 (190-300) 0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
C-Stahl 180-280HB 260 (170-350) 210 (150-270) 0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
Legierter Stahl 280-350HB 180 (100-250) | 135( 90-180) 0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
) <200HB — 185 (120-250) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
M Rostfreier Stahl
>200HB - 140 ( 80-200) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
) ) Zugfestigkeit <450MPa 240 (130-350) 185 (120-250) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
Duktiles Gusseisen
Zugfestigkeit <800MPa 220 ( 80-350) 150 (100-200) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC

1. Schnittdaten anhand der obigen Tabelle passend zur Anwendung einstellen.

2. Fur bessere Oberflachengiiten wird Nassbearbeitung empfohlen. (Die Werkzeugstandzeit verringert sich dadurch im
Vergleich zur Trockenbearbeitung)

3. Die empfohlene Schnitttiefe ist von der Geometrie der WSP abhéangig.

4. Reduzieren Sie bei nicht idealer Werkstiickbefestigung oder hoher Werkzeugauskragung die Schnittgeschwindigkeit und
den Vorschub um 30 % der empfohlenen Werte.

5. Nassbearbeitung empfohlen fiir eine hohe Oberfldchenqualitat in rostfreiem Stahl. (Die Werkzeugstandzeit wird durch Kihl-
mittel reduziert.)

AHX475S

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

200 (150-250) | 140 (80-200) 1.0 <1.6 0.8DC<aes<DC
180 (130-230) | 140 (80-200) 0.5 <1.6 <0.5DC
180 (130-230) | 140 (80-200) 0.6 <1.6 0.5DC<ae<0.8DC

Duktiles Gusseisen

Zugfestigkeit
<800MPa

TROCKENBEARBEITUNG
Vc
Material Eigenschaften ﬁ fz ap ae
MV1020 MV1030
R 220(170-270) | 140(80-200) 0.6 <1.6 <0.5DC
Baustahl <180HB R 220(170-270) | 140(80-200) 0.8  <1.6 0.5DC<ae<0.8DC
M 220 (170-270) | 140(80-200) 1.0 <1.6 0.8DC<ae<DC
R 200 (150-250) | 120(60-180) 0.6 <1.6 <0.5DC
180-280HB R 200 (150-250) | 120(60-180) 0.8  <1.6 0.5DC<ae<0.8DC
C-Stahl M 200 (150-250) | 120(60-180) 1.0 <1.6 0.8DC<ae<DC
Legierter Stahl R 150 (100-200) 90(30-150) 0.5 <1.6 <0.5DC
280-350HB R 150 (100 -200) 90(30-150) 0.6 <1.6 0.5DC<ae<0.8DC
R 150 (100-200) 90(30-150) 0.7 <1.6 0.8DC<aes<DC
o R 200 (150-250) | 140(80-200) 0.6 <1.6 <0.5DC
fzgéﬁggke't R 200(150-250) | 140(80-2000 0.8  <1.6 0.5DC <ae < 0.8 DC
M
R
R
R

180 (130-230) | 140 (80-200) 0.7 <1.6 0.8DC<aes<DC

1. Reduzieren Sie bei nicht idealer Werkstiickbefestigung oder hoher Werkzeugauskragung die Schnittgeschwindigkeit und den
Vorschub um 30 % der empfohlenen Werte.
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NEW

MV1000 Serie

AHX640S

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

TROCKENBEARBEITUNG
Ve
Material Eigenschaften ‘ fz ap ae
MV1020 MV1030
Baustahl <180HB M, L 300 (200-400) 245 (190-300) 0.3(0.2-0.4) <5  <0.8DC
C-Stahl 180-280HB M, L 260 (170-350) 210 (150-270) 0.3(0.2-0.4) <5  <0.8DC
Legierter Stahl 280-350HB M, L 180 (100-250) | 135( 90-180)  0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
. <200HB L — 185 (120-250) 0.2(0.1-0.3) <5  <0.8DC

Rostfreier Stahl

>200HB L — 140 ( 80-200) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC
Ausscheidungshiartung on ostfrelem Stahl.~ <450HB L — 130 (100-160) 0.2(0.1-0.3) <5  <0.8DC
Grauguss Zugfestigkeit <450MPa M, MK, HK 240 (130-350) 185 (120-250) 0.2(0.1-0.3) <5  <0.8DC

Zugfestigkeit <800MPa M, MK, HK 220 ( 80-350) 150 (100-200) 0.2(0.1-0.3) <5  <0.8DC
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MV1000 Serie

NEW
ASX445

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

TROCKEN-/NASSBEARBEITUNG

ve &) @
Material Eigenschaften
MV1020 MV1030 fz ﬁ fz ﬁ fz ‘
Baustahl <180HB 300 (200-400) | 275 (200-350) 0.15(0.1-0.2) JL |0.2(0.1-0.3) JM [0.3(0.2-0.4) JH
C-Stahl 180-350HB 260 (170-350) [ 235 (170-300) 0.15(0.1-0.2) JL |0.2(0.1-0.3) JM |0.3(0.2-0.4) JH
Legierter Stahl 280-350HB 180 (100-250) | 165 (100-230) 0.15(0.1-0.2) JL |0.2(0.1-0.3) JM [0.3(0.2-0.4) JH
M Rostfreier Stahl - — 220(170-270) 0.15(0.1-0.2) JL |0.2(0.1-0.3) JM |0.3(0.2-0.4) JH
Zugfestigkeit 240 190 JH,
= (130-350) | (130-250] 0.15(0.1-0.2) JL [0.2(0.1-0.3) JM |0.3(0.2-0.4) FT
Duktiles Gusseisen
Zugfestigkeit 220 110 B B B JH,
S 450MPa ( 80-350) | ( 80-150] 0.15(0.1-0.2) JL [0.2(0.1-0.3) JM |0.3(0.2-0.4) T

ASX400

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

TROCKEN-/NASSBEARBEITUNG

Ve &) ®
Material Eigenschaften
MV1020 MV1030 fz ‘ fz ‘ fz ‘
Baustahl <180HB 300 (200-400) | 275 (200-350) 0.18(0.08-0.28) JL {0.20(0.10-0.30) JM |0.25(0.10-0.35) JH
C-Stahl 180-350HB 260 (170-350) | 235 (170-300) 0.15(0.07-0.23) JL [0.18(0.10-0.28) JM {0.20(0.10-0.30) JH
Legierter Stahl 280-350HB 180 (100-250) | 165 (100-230) 0.13(0.06-0.20) JL [0.15(0.10-0.25) JM [0.18(0.10-0.28) JH
M Rostfreier Stahl — - 220 (170-270) 0.15(0.07-0.23) JL [0.18(0.10-0.28) JM |0.20(0.10-0.30) JH
Zugfestigkeit 240 190 JH,
PP (130-350) | [130-250) 0.18(0.10-0.28) JL {0.20(0.10-0.30) JM |0.25(0.10-0.35) e
Duktiles Gusseisen
Zugfestigkeit 220 110 _ JH,
S 450MP3 ( 80-350) | ( 80-150] 0.18(0.10-0.28) JL {0.20(0.10-0.30) JM |0.25(0.10-0.35) i




NEW

MV1000 Serie

APX3000/4000

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (TROCKENBEARBEITUNG)

c ae
5 B
) ) € £0.25 DC 0.25-0.5DC 0.5-0.75 DC DC (Nut)
Material Eigenschaften s o
‘e £ Empfehlung
£3 MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030
wn a .
280 230 270 220 220 180 220 180
Baustahl <180HB ®€ LM (200-330) (180-270)|(210-320) (170-260)|(170-260) (140-210)|(170-260) (140210}
220 180 210 170 170 140 170 170
C-Stahl 180-280HB ®€ LM (1702260 (140-210)|(160-240) (130-200)|(130-200) (110-160)|(130-200) (130-200)
Legierter Stahl - 350HE o L M I8 180 170 170 140 140 140 140
(140-210) (140-210){(130-200) (130-200)|(110-160) (110-160)|(110-160) (110-160)
180 170 140 140
<200HB L M - - -
Rostfreier Stahl (140-210) (130-200) (110-160) (110-160)
(austenitisch)
150 140 110 110
>200HB LM (110-180)| —  (100-160)| ~—  (80-130)| ~  (80-130)
Ausscheidungshartung 140 _ 140 _ 140 . 140
von rostfreiem Stahl <450HB L M (110-170) (110-170) (110-170) (110-170)
200 150 190 140 170 125 170 100
Grauguss <450HB ®€ M L (150-280) (100-200)|(140-270) (90-190) |(130-240) (80-170) |(130-240) (80-120)
Duktiles Gusseisen <800MPa [ X 2 M 180 150 170 140 150 125 150 150

(140-250) (100-200)

(130-240) (90-190)

Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung @®: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung

(120-210) (80-170)

(120-210) (120-210)
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NEW

MV1000 Serie

ARP5/6

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

TROCKENBEARBEITUNG

MV1020 MV1030
Material Eigenschaften
Ve Ve
. - <200HB 250 (200-300) 220 (170-270)
Rostfreier Stahl (austenitisch)
>200HB 220 (170-270) 190 (140-240)
Duplex, rostfreier Stahl <280HB 250 (200-300) 220 (170-270)

Rostfreie Stihle, austenitisch <200HB

270 (220-320)

240 (190-290)

und martensitisch >200HB 270 (220-320) 240 (190-290)
Ausscheidungshartung von rostfreiem Stahl ~ <450HB 190 (140-240) 170 (120-220)
i
NASSBEARBEITUNG
MV1020 MV1030
Material Eigenschaften
Ve Vc
. . <200HB 180 (130-230) 150 (100 -200)
Rostfreier Stahl (austenitisch)
>200HB 150 (100 -200) 130 ( 80-180)
Duplex, rostfreier Stahl <280HB 180 (130-230) 150 (100 -200)
Rostfreie Stihle, austenitisch <200HB 190 (140-240) 170 (120-220)
und martensitisch >200HB 190 (140-240) 170 (120-220)
Ausscheidungshértung von rostfreiem Stahl ~ <450HB 130 ( 80-180) 120 ( 70-170)
i



MV1000 Serie

NEW
BRP

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

TROCKENBEARBEITUNG
MV1020 MV1030
Material Eigenschaften
Ve Ve

Baustahl <180HB 300 (200-400) 250 (200-300)
C-Stahl 180 - 280HB 260 (170-350) 220 (170-270)
Legierter Stahl 280-350HB 180 (100-250) 135 ( 90-180)

_ N <200HB 250 (200-300) 220 (170 -270)
Rostfreier Stahl (austenitisch)

M >200HB 220 (170-270) 190 (140 -240)
Ausscheidungshartung von rostfreiem Stahl ~ <450HB 190 (140-240) 170 (120-220)
Grauguss <450MPa 240 (130-350) 190 (130-250)
Duktiles Gusseisen <800MPa 220 ( 80-350) 110 ( 80-150)

VORSCHUB PRO ZAHN (mm/Z.)

Schnitttiefe (mm)

Typ

1 2 3 4 5 6 7 8
BRP4 0.40 0.30 0.20 0.10 = = = =
BRP5 0.40 0.35 0.30 0.20 0.10 — — —
BRP6 0.50 0.40 0.30 0.25 0.23 0.20 = —

BRP8 0.60 0.50 0.45 0.40 0.33 0.30 0.25 0.20
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NEW

MV1000 Serie

AJX

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (TROCKENBEARBEITUNG)

MV1020 MV1030
Material Eigenschaften
Ve Ve
Baustahl <180HB 230 (180-280) 160 (100-220)
C-Stahl 180-350HB 220 (170-270) 150 ( 80-220)
Legierter Stahl 280-350HBB 180 (100 - 250) 140 ( 70-210)
Leg. Werkzeugstahl <350HB 180 (100-250) 140 ( 70-210)
. " <200HB — 160 (130-200)
Rostfreier Stahl (austenitisch)
>200HB — 140 ( 80-200)
Ausscheidungshdrtung von rostfreiem Stahl ~ <450HB = 140 ( 80-200)
Grauguss <450MPa 210 (160-260) 160 (120-210)
Duktiles Gusseisen <800MPa 190 (140-240) 130 ( 90-170)




NOTIZEN




EUROPAISCHE VERTRIEBSGESELLSCHAFTEN

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email enquiries@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33 169355353 . Fax+33 169 355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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