EMP14 Aluminium-Frassystem
Exakte 90° fiir die Schulterbearbeitung

— Schulterbearbeitung mit exakten 90°

— GroB3e Auswahl verschiedener Eckenradien verfligbar (von 0,2 mm bis 5,0 mm)

— Erste Wahl fiir die Luft- und Raumfahrtindustrie

- Beste Oberflachengiiten durch hochpolierte und prazisionsgeschliffene Wendeschneidplatte
— Neues Spankammerdesign fiir optimale Spanabfuhr

Praziser Plattensitz mit Kr. 90°

GrofBe Spankammern zur
optimalen Spanabfuhr

Tragerwerkzeuge als
Schaft-, Einschraub- und
Aufsteckfraser verfligbar

Abb.: EMP14-050-A22-VP22-04C

Durchmesserbereich 32-125mm
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WSP-Sorten

NO5-N20

Spanbrecher

i

%

Aluminiumbearbeitung

Geringe Schnittkrafte durch
positives Schneidkantendesign

Hochpolierte
Wendeschneidplatte
verringert die Bildung
von Aufbauschneiden

GroRe Spanmulde fir
kontrollierte Spanabfuhr

Prézisionsgeschliffene
Wendeschneidplatte

Abb.: VPGT220530-LP YD101

Schnittdatenempfehlung

ISO-Gruppe Material SCh”itff‘[*;S’r‘::;]dig'@t v;: ’[Srf]::‘]b
N Aluminium-Knetlegierungen 800-3500 0,05-0,3

N Aluminium-Gusslegierungen >12% Si 400-1000 0,05-0,3

N Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) 700-1200 0,10-0,3
Kunststoff, Grafit, CFK/GFK 200-1000 0,10-0,3

Epoxidharz 900- 1500 0,18-0,5

Holzverbundstoffe 2000-5000 0,05-1,0
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Wendeschneidplatten-Fraser ccfaser

Eckfraser
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i© Abmessungen [mm]
L
Artikel < | Lager Zahne | Aufnahme
@D od L Ap max
EMP14-040-A16-VP22-03CA 5k () 40 16 55 10 3 A 0,24
EMP14-042-A16-VP22-03CA £ ° 42 16 55 10 3 A 0,27
C EMP14-050-A22-VP22-03CA x o 50 22 55 10 3 A 0,34
EMP14-050-A22-VP22-04CA x [ 50 22 55 10 4 A 0,34
EMP14-052-A22-VP22-04CA £ [ 52 22 55 10 4 A 0,37
EMP14-063-A27-VP22-04CA sk [ 63 27 55 10 4 A 0,54
; VPGT220502-VPGT220532
- EMP14-066-A27-VP22-05CA b o 66 27 55 10 5 A 0,60
v EMP14-080-A27-VP22-05CA x ° 80 27 55 10 5 A 0,86
=
cg EMP14-100-B32-VP22-05CA x [ 100 32 55 10 5 B 1,47
EMP14-100-B32-VP22-06CA £ o 100 32 55 10 6 B 1,47
EMP14-125-B40-VP22-05CA %k [¢] 125 40 63 10 5 B 2,85
EMP14-125-B40-VP22-07CA £ ° 125 40 63 10 7 B 2,85
EMP14-040-A16-VP22-03C x ° 40 16 55 10 3 A 0,28
D EMP14-042-A16-VP22-03C e 42 16 55 10 3 A 0,31
EMP14-050-A22-VP22-03C £ ] 50 22 55 10 3 A 0,39
EMP14-050-A22-VP22-04C k ° 50 22 55 10 4 A 0,39
EMP14-052-A22-VP22-04C £ ° 52 22 55 10 4 A 0,43
= g EMP14-063-A27-VP22-04C £ ° 63 27 55 10 4 A 0,61
[OR= ; VPGT220540-VPGT220550
o= g EMP14-066-A27-VP22-05C S o 66 27 55 10 5 A 0,68
6 é EMP14-080-A27-VP22-05C £ [ 80 27 55 10 5 A 0,99
[}
= 5 EMP14-100-B32-VP22-05C £ ° 100 32 55 10 5 B 1,58
EMP14-100-B32-VP22-06C sk o 100 32 55 10 6 B 1,58
EMP14-125-B40-VP22-05C £ o 125 40 63 10 5 B 3,07
EMP14-125-B40-VP22-07C b ° 125 40 63 10 7 B 3,07
E ® Ab Lager o Auf Anfrage

*¢ Mit Innenkihlung

Index
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eckiaser - WWendeschneidplatten-Fraser

Ersatzteile
wsP VPGT2205%*
@D 32-125
w' Schraube 160M5%*11
(WSP) (5,0 Nm)
p Schlussel
/ (WSP) WT20IT
©  Gute Bearbeitungsbedingungen VPGT I.C S d
£3  Normale Bearbeitungsbedingungen 2205 | 12,00 | 12,70 | 5,56 | 5,50
Fras-WSP g8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen
VPGT Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P
M
K
N S
S
H
1SO r S
a
>
VPGT220502-LP 0,20 o
VPGT220505-LP 0,50 °
VPGT220508-LP 0,80 °
VPGT220510-LP 1,00 .
VPGT220515-LP 1,50 °
VPGT220520-LP 2,00 .
= VPGT220525-LP 2,50 °
<71 VPGT220530-LP 3,00 o
VPGT220532-LP 3,20 °
VPGT220540-LP 4,00 °
VPGT220550-LP 5,00 o
VPGT220560-LP 6,00 o
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
<
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Wendeschneidplatten-Fraser ccfaser

Eckfraser

ad

Zylinder-Schaft

Abmessungen [mm]

Artikel i | Lager Zdhne
' oD | od | L L | 2y

EMP14-032-XP32-VP22-02CA-L1-100-L-200 i ¢} 32 32 100 200 10 2 1,06
EMP14-032-XP32-VP22-02CA X ° 32 32 30 125 10 2 0,65

VPGT220502 -VPGT220532
EMP14-032-XP32-VP22-02CA-L1-85-L-175 x® ° 32 32 85 175 10 2 0,92
EMP14-032-XP32-VP22-02CA-L1-150-L-250 =2 o 32 32 150 250 10 2 1,34
EMP14-032-XP32-VP22-02C-L1-100-L-200 x® o 32 32 100 200 10 2 1,06
EMP14-032-XP32-VP22-02C % ° 32 32 30 125 10 2 0,64

VPGT220540-VPGT220550
EMP14-032-XP32-VP22-02C-L1-85-L-175 S ° 32 32 85 175 10 2 0,92
EMP14-032-XP32-VP22-02C-L1-150-L-250 S o 32 32 150 250 10 2 1,34

e Ab Lager o Auf Anfrage

* Mit Innenkihlung

Ersatzteile
WSP VPGT2205%*
@D 32-125
v Schraube 160M5*11
(WSP) (5,0 Nm)
Schlissel
/ wep) WT20IT
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eckiaser - WWendeschneidplatten-Fraser

@  Gute Bearbeitungsbedingungen VPGT I.C S d
£3  Normale Bearbeitungsbedingungen 2205 | 12,00 | 12,70 | 5,56 | 5,50
Fras-WSP %8 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
VPGT Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P
M
K
N &
S
H
ISO r S
o
>
VPGT220502-LP 0,20 o
VPGT220505-LP 0,50 °
VPGT220508-LP 0,80 °
VPGT220510-LP 1,00 °
VPGT220515-LP 1,50 °
VPGT220520-LP 2,00 [}
VPGT220525-LP 2,50 °
VPGT220530-LP 3,00 .
VPGT220532-LP 3,20 [}
VPGT220540-LP 4,00 .
VPGT220550-LP 5,00 o
VPGT220560-LP 6,00 o
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
N
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Wendeschneidplatten-Fraser acHserie

Eckfraser - QCH-Serie

N

@D,

Abmessungen [mm]

Artikel i | Lager Zahne 5,2
; @D | @D, | L | MD | apm @
QCH-32-VP22-M16-02CA x® o 32 30 43 M16 10 2 0,18 VPGT220502 - VPGT220532
QCH-32-VP22-M16-02C £ o 32 30 43 M16 10 2 0,18 VPGT220540 - VPGT220550
e Ab Lager o Auf Anfrage
*& Mit Innenkihlung
Ersatzteile
WsP VPGT2205%*
oD 32-125
v Schraube 160M5%11
(WSP) (5,0 Nm)
Schlissel
/ (WSP) WT20IT
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acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

@  Gute Bearbeitungsbedingungen VPGT I.C S d
£3  Normale Bearbeitungsbedingungen 2205 | 12,00 | 12,70 | 5,56 | 5,50
Fras-WSP %8 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
VPGT Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P
M
K
N &
S
H
ISO r S
o
>
VPGT220502-LP 0,20 o
VPGT220505-LP 0,50 °
VPGT220508-LP 0,80 °
VPGT220510-LP 1,00 °
VPGT220515-LP 1,50 °
VPGT220520-LP 2,00 [}
VPGT220525-LP 2,50 °
VPGT220530-LP 3,00 .
VPGT220532-LP 3,20 [}
VPGT220540-LP 4,00 .
VPGT220550-LP 5,00 o
VPGT220560-LP 6,00 o
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
N
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Wendeschneid platten-Fréi S@I schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FMEO1/02, EMP01/02/03/04/14)

g Schnittgeschwindigkeit v, [m/min]
a
=]
5 HC (CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung g YBC302 YBC401 YBD152 YBD252
c
2 a,/D a,/D a,/D a,/D
&
NI VAN B VR VA K78 B VoS R VAN V2 R Vo RV E A N Vi
ca.0,15% C gegliht 125 1 245 285 210 245
ca.045%C gegliiht 190 2 210 245 180 210
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergutet 250 3 200 230 170 200
ca.0,75% C gegliiht 270 4 175 200 150 175
ca.0,75% C verglitet 300 5 160 190 140 160
gegluht 180 6 210 245 180 210
vergutet 275 7 175 200 150 175
Niedriglegierter Stahl
vergutet 300 8 160 190 140 160
verglitet 350 9 135 160 120 135
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 10 | 125 | 145 [ 105 | 125
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 90 100 75 90
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergutet 240 13
Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16 315 365 270 315
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 185 215 160 190
ferritisch 160 18 215 250 185 215
Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 145 170 125 145
ferritisch 130 20 260 300 225 260
Temperguss
perlitisch 230 21 175 205 150 175
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar l ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB > 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @y, G 20 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan R., 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet R, 1050 36
Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehértetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 41
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstarkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46
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Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B38-B43.

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.




Schnittdatenempfehlungen WendeSChneidplatten'Fraser

Schnittgeschwindigkeit v, [m/min]

HC (CVD) HC (PVD) HW HT
YBM253 YBG101 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205 YBG252 YBG302 YD101 YD201 YNG151
a,/D a,/D a,/D a,/D a,/D a,/D a,/D a,/D a,/D a,/D a,/D

110341 /5 (11341 /5 (1734 /5 | 14]3/4]1 /5 |14]34] 15 | 14]3/4] 15 | 11]34] /5 1134 15 1134 15 (1134 15 |11]3/4] 15
245 285 255 295 240 280 230 265 220 255 215 250 210 245 270 315
210 245 220 255 205 240 200 230 190 220 185 215 180 210 235 270
200 230 205 240 195 225 185 215 180 205 175 200 170 200 220 255
175 200 180 210 170 200 165 190 155 180 155 175 150 175 195 220
160 190 170 195 160 185 150 175 145 170 140 165 140 160 180 210
210 245 220 255 205 240 200 230 190 220 185 215 180 210 235 270
175 200 180 210 170 200 165 190 155 180 155 175 150 175 195 220
160 190 170 195 160 185 150 175 145 170 140 165 140 160 180 210
135 160 145 165 135 155 130 150 125 145 120 140 120 135 150 180
125 145 130 150 120 140 115 135 110 130 110 125 105 125 140 160
90 100 90 105 85 100 85 95 80 90 80 90 75 90 100 110
125 145 130 150 120 140 115 135 110 130 110 125 105 125 135 160
105 120 110 125 105 120 100 115 95 110 95 105 90 105 115 135
130 155 140 160 130 150 125 145 120 140 115 135 115 130 145 170
105 120 110 125 105 120 100 115 95 110 95 105 90 105 115 135

285 330 265 305 255 295 245 285 240 280 235 275
170 195 160 185 150 175 145 170 140 165 140 160
195 225 180 210 175 200 165 195 165 190 160 185
130 150 120 140 115 135 110 130 110 125 105 125
230 270 220 255 210 240 200 230 195 225 190 225
155 180 145 170 140 160 135 155 130 150 130 150
1505 1735 1205 1390 1040 1200
1225 1420 980 1140 850 980
540 620 435 500 375 435
435 505 350 405 300 350
220 255 180 205 155 180
170 195 140 160 120 140
210 245 170 200 150 170
385 445 310 360 265 310
75 85 70 80 65 75 65 75 65 75 60 70
50 55 50 55 45 50 45 50 45 50 40 45
60 70 55 65 55 65 50 55 50 55 50 55
35 40 35 40 30 35 30 35 30 35 30 35
45 50 45 50 40 45 40 45 40 45 40 45
75 85 70 80 65 75 65 75 65 75 60 70
75 85 70 80 65 75 65 75 65 75 60 70
HC  beschichtetes Hartmetall
HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt
CN  Si;N, Keramik
CM  Mischkeramik
HC, beschichtetes Cermet
BC  CBN mit Beschichtung
CC  Schneidkeramik beschichtet
CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al,O,), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
N
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Wendeschneid p|atten-Fr5 Ser SsSchnittdatenempfehlungen

Vorschubempfehlung

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FMEO1/02, EMP01/02/03/04/14)

Vorschub pro Schneide [mm]

FMAO1 | FMA02 FMAO03 FMAO03 FMA04 FMA04 FMA04
Werkstoffgruppe SEET12 SEKN12 SEKN15 OFKTO5 OFKRO7 ODHTO06
Bearbeitungsart
F M R M M R F M F M R F M R
Unlegierter Stahl 0,15 | 0,20 | 0,25 0,18 0,20 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25
P Niedriglegierter Stahl 0,14 | 0,19 | 0,23 0,17 0,19 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23
mf:iﬂ';g;ftahl und hochlegierter 013 | 018 | 0,22 0,16 0,18 018 | 022 018 | 022 018 | 022
M Nichtrostender Stahl 0,11 0,14 | 018 0,13 0,14 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18
Grauguss 0,17 | 0,22 | 0,28 0,20 0,22 022 | 0,28 022 | 0,28 022 | 0,28
K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,15 | 0,20 | 0,25 0,18 0,20 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25
Temperguss 0,15 | 0,20 | 0,25 0,18 0,20 020 | 025 020 | 025 0,20 | 0,25
Aluminium-Knetlegierungen 0,13 | 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21 0,177 | 0,21 0,177 | 0,21
N Aluminium-Gusslegierungen 0,13 0,17 | 0,21 0,17 0,21 0,17 0,21 0,17 0,21
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) 0,11 015 | 0,19 015 | 0,19 0,15 | 0,19 0,15 | 0,19
Warmfeste Legierungen 0,11 0,14 | 0,18 0,14 0,18 0,14 0,18 0,14 0,18
S Titanlegierungen 0,11 0,14 | 0,18 0,14 0,18 0,14 0,18 0,14 0,18
Geharteter Stahl
H Hartguss
Gehértetes Gusseisen
x Nichtmetallische Werkstoffe

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FMEO1/02, EMP01/02/03/04/14)

Vorschub pro Schneide [mm]

EMP14
Werkstoffgruppe VPGT22
Bearbeitungsart
F M R
Unlegierter Stahl
P Niedriglegierter Stahl
Hochlegierter Stahl und hochlegierter
Werkzeugstahl
M Nichtrostender Stahl
Grauguss
K Gusseisen mit Kugelgrafit
Temperguss
Aluminium-Knetlegierungen 0,05 0,2 03
N Aluminium-Gusslegierungen 0,05 0,2 03
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) 0,05 0,2 03

Warmfeste Legierungen

Titanlegierungen

H

Geharteter Stahl

Hartguss

Gehértetes Gusseisen

X

Nichtmetallische Werkstoffe

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
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Schnittdatenempfehlungen WendeSChneidplatten'Fré ser

Vorschub pro Schneide [mm]

FMEO2 FMEO3 FMEO3 FMPO1 FMP02 EMPO1 | EMP02 EMPO1 | EMP0O2 EMPO3 | EMP04
SPK*12 SPK*12 SPK*15 TPKN22 SEET12 APKT11 APKT16 APKT11
Bearbeitungsart
M F M R F M R F M R F M R F M R F M R F M R
0,20 0,19 0,20 0,20 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,70 | 0,15 | 0,20 | 0,12 | 0,17 | 0,23 | 0,10 | 0,20 | 0,25
0,19 0,17 0,19 0,19 0,14 | 0,79 | 0,23 | 0,09 | 0,14 | 0,19 | 0,11 0,16 | 0,21 009 | 0,19 | 0,23
0,18 0,16 0,18 0,18 0,13 | 0,18 [ 0,22 | 0,09 | 0,13 | 0,78 | 0,10 | 0,15 | 0,20 | 0,09 | 0,18 | 0,22
0,14 0,13 0,14 0,14 0,11 0,14 | 0,18 | 0,07 | 0,11 0,14 | 0,08 | 0,72 | 0,76 | 0,07 | 0,14 | 0,18
0,22 0,20 0,22 0,22 0,17 | 0,22 | 0,28 | 0,11 017 | 022 | 0,13 | 0,19 | 0,25 | 0,11 022 | 0,28
0,20 0,19 0,20 0,20 015 | 0,20 | 0,25 | 0,70 | 0,15 | 0,20 | 0,12 | 0,17 | 0,23 | 0,10 | 0,20 | 0,25
0,20 0,19 0,20 0,20 015 | 0,20 | 0,25 | 0,70 | 0,75 | 0,20 | 0,72 | 0,17 | 0,23 | 0,10 | 0,20 | 0,25

013 | 0,17 | 0,21 | 0,09 | 0,13 | 0,17 | 0,10 | 0,15 | 0,20 | 0,09 | 0,17 | 0,21

013 | 017 | 021 | 0,09 | 0,13 | 0,17 | 0,10 | 0,15 | 0,20 | 0,09 | 0,17 | 0,21

011 | 015 | 0,19 | 0,08 | 0,11 | 0,15 | 0,09 | 0,13 | 0,18 | 0,08 | 0,15 | 0,19

F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen

F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen
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