M1200 — Familie fir Planfrasanwendung WIDIA"

Eine Serie fur alle Planflachen-Bearbeitungen e

WIDIA™ Victory™ M1200 Mini \ -’?
Wenn Sie konstante Leistung wiinschen, ist der WIDIA Victory™ M1200 4& <
Mini die ideale Wahl. Diese anwendungsfreundlichen Fraser garantieren
lange Standzeiten, reduzierte Bearbeitungszeiten und eine maximale
Produktivitat.
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* Niedrige Kosten pro Schneide und hohe Produktivitét

e Niedrigere Schnittkrafte durch einen besonders weichen Schnitt

e Deutlich hoheres Zeitspanungsvolumen

* Victory™ M1200 Mini verfiigbar mit einem Einstellwinkel von 15°, 45° und 59°
¢ WIDIA Premium-Sorten zum Frésen

e Ausgezeichnete Standzeiten bei leichten bis anspruchsvollen Bearbeitungen
o Kiirzere Bearbeitungszeiten D=25-125mm

D=125-D315 in Kassettenausfiihrung
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I\/IZ 45° |, 60°

200 Mini — 15°

Alle unterschiedlichen Einstellwinkel kbnnen mit

einer WSP-Type

M1200 Mini High-Feed

True
1 2 Cutting
Edges
o
15

WSP HNGJ0704
HNPJO0704

Apl max =1,7 mm

M21200 Mini HF kénnen mit allen
WSP bestiickt werden, bis auf
Wiper-WSP

bestiuckt werden

M1200 Mini 45°

WSP HNGJO7

HNPJO0704
XNGJ0704

Apl max =3,5mm

Standard Einstellwinkel fur ein ap
max = 3.2 mm. Erste Wahl zum
Planfrasen auch auf angetriebenen
Werkzeugen

WIDIAY

e

T

M1200 Mini 60°

True
Cutting
Edges

WSP HNGJ0704
HNPJO0704

60° lead

Apl max =4,7 mm

Erreicht eine hdhere maximale
Bearbeitungstiefe mit bis zu ap =
4,7 mm mit Standard M1200 Mini

WSP
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M1200 — Familie fir Planfrasanwendung WIDIA"

. Ko@)
WIDIA™ Victory™ M1200
15 ? £ . ‘ UL L LS

\ \

* Niedrige Kosten pro Schneidkante, hohe Produktivitat
¢ 14.5-59° Einstellwinkel

¢ Eine Programm fir alle Planflachen-Bearbeitungen

¢ In WIDIA-Premiumsorten zum Frasen verfugbar

¢ Langere Standzeit bei leichten Bearbeitungen bis Schrupp-Bearbeitungen

Hervorragendes Planfraser-Programm zur Produktivitatssteigerung

von Maschinen mit ISO50 Steilkegel-Aufnahmen D=40-315mm

D=125-315 in Kassettenausfiihrung)
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MZZOO - 15° ,45° ,60° 5
WIDIA

Alle unterschiedlichen Einstellwinkel kbnnen mit
einer WSP-Type @
bestiickt werden D L

M1200HD 60°

M1200HF 15° M1200 45°

 —

2 @) 1o cinctoa 20 @ s cinsten 12 o o
15" Einstellwinkel Edges | 45" Einstellwinkel riges " 60" Einstellwinkel

Edges
WSP HNGJ0905 WSP HNGJ0905
HNPJ0905 WSP HNGJ0905
HNPJ0905 XNGJ0905 HNPJ0905
Apl max =2 mm
Apl max =4,5mm Apl max =6 mm
M1200HF kénnen mit allen WSP Standard Einstellwinkel fur ein ap Erreicht eine h6here maximale
bestlckt werden, bis auf Wiper- max = 4,5 mm. Erste Wahl zum Bearbeitungstiefe mit bis zu ap = 6
WSP Planfrasen auch auf angetriebenen mm mit Standard M1200 WSP
Werkzeugen
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M1200 / M1200 Mini Auswahl

M1200
Familie

Planfrasen

DV50, HSK100 Spindel

Standardeinsatz
Schnitttiefe max
4,5mm

Geringe
Schnitttiefe 2mm,
hoher Vorschub,,
leistungsféhige
Maschine

M1200 HD

60

Hohe Schnitttiefe
6mm, weniger
Werkzeugwege

DV40, HSK63 Spindel

WIDIAY

|
M1200 mini
45°

Standardeinsatz,
Schnitttiefe max. 3,5mm

Auch mit kleinen
Aussendurchmessern auf
angetriebenen Einheiten
bei Drehmaschinen
einsetzbar

1
M1200 mini
HF 15°

Geringe Schnitttiefe
1,7mm, hoher
Vorschub,,
leistungsféhige
Maschine

1
M21200 mini
HD 60°

Hohe Schnitttiefe 4,7mm,
weniger Werkzeugwege
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M1200/Mini — Geometrien fur Werkstoffe P/M/K/S

M1200 und
M1200mini

HNGJ-LD HNPJ-GD HNPJ-HD

Leichte Bearbeitung Allgemeine Bearbeitung Schweres Schruppen

HvE s BvE [s HvE s

Erste Wahl fir die leichte Bearbeitung Erste Wahl bei der

Allgemeine
und fiir die Bearbeitung von rostfreien Bearbeitung Schweren Bearbeitung
Materialien und hochwarmfesten \a}\lllgrrkstoffgruppen aller Werkstoffgruppen
Werkstoffen
| fé HD 32HD
Verrundet Verrundet Verrundung + Positive Fase + Verrundung N?e?tril‘]’:d':iz&

Fase

Besonderheiten Bei GD Fase nur im Bereich

bei M1200 (HN..09)

Bei M1200 (HN..09) | 4a1p

zur Vermeidung

von Kerbverschleild Negative Fase+

Verrundung
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M1200 / M1200 mini — Eckenausfuhrung WIDIAY

Die Geometrien LD, GD und
HD haben Wiperfacetten zur
Verbesserung der Oberflache
beim Schuppen

Die Geometrien LD32, HD32
(bei M1200 mini) sowie HD43
(bei M1200) haben einen
Radius (3,2mm oder 4,3mm)
an der Ecke zur Erh6hung
der Stabilitat
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M1200/Mini — Geom. fur Aluminiumbearbeitung

HNGJ-LDJ  XNGJ-LDJ
Wiper WSP

WIDIAY

*Die LDJ Geometrie fur hervorragende
Zeitspanungsvolumia in Aluminium-Werkstoffen

*Die LDJ3W Wiper-Geometrie frs Schlichten

*Sorte THM-U (unbeschichtet): Ultrafeinstkornsubstrat
mit extremer Schneidkantenstabiltat, erzeugt PKD-
ahnliche Oberflachen

*Sorte TN6501 mit einer PVD TiB2 Beschichtung mit
einem sehr niedrigen Reibungskoeffizienten, um
Aufbauschneiden zu verringern. (keine
verschleiRverringernde Beschichtung)

*Polierte Spanflachen fiir einen hervorragenden
Spanabtransport

*Geschliffene Wendeschneidplatten sorgen fir eine sehr
gute Oberflachenqualitat

*Schnittgeschwindigkeiten bis zu 1300 m/min
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M1200 — Familie fir Planfrasanwendung WIDIAY

B Fiir eine ausgezeichnete Oberflachenglite geniigt das einfache
Einsetzen einer Schlicht-Wendeschneidplatte.

Uberlappung der Schlicht-
Wendeschneidplatten im Vergleich zur
normalen Wendeschneidplatte.

Normale Wendeschneidplatte

HNGJO7
Schlicht-Wendeschneidplatte
XNGJO7
S
D1]
__[D1 max]
D1 max Wiper = D1 max + 2,44 mm
¢ Schlicht-Wendeschneidplatten konnen nur in Fraser mit 45° * Bei einem Fraserdurchmesser von D1=125 mm oder groBer
Einstellwinkel eingesetzt werden. sind zwei Schlicht-Wendeschneidplatten einzusetzen.
¢ Einfache Anwendung. Normale Wendeschneidplatten und ¢ Die Schlicht-Wendeschneidplatte XNGJO7 besitzt drei
Schlicht-Wendeschneidplatten werden in feste Plattensitze linksschneidende (L) und drei rechtsschneidende (R)
eingesetzt. Keine Einstellung notwendig. Schneidkanten.
 Bei eingeschrankten Arbeitsbereichen bitte ,D1 max Wiper“
berticksichtigen.

¢ Schlicht-Wendeschneidplatten bitte nur in Kombination mit
umfanggeschliffenen normalen Wendeschneidplatten
HNGJO7 einsetzen.

* Bis zu einem Fraserdurchmesser D1=100 mm ist eine
Schlicht-Wendeschneidplatte einzusetzen.
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M1200 (mini) Wiper Wendeschneidplatten WIDIAY

Wendeschneidplatten mit 6 Wiper Schneiden
(3 rechte and 3 linke)

linke Wiper Schneiden rechte Wiper Schneiden
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M1200 Wiper Wendeschneidplatten WIDIAY

Fraserhohe

7,6

XNGJ0905ANSNGD3W (griin) Schneidendurchmesser

v

All rights reserved. | Proprietary and Confidential | 12



MZZOO Mini — Einbaulage der Wiper WSP

WIDIAY

Flugkreis der Wiper-WSP

)

Wiper-WSP sollten nur in
Verbindung mit
umfangsgeschliffenen
Wendeschneidplatten
eingesetzt werden !

[D1] R 1,2
> —

[D1 MAX]

DIMAX ey = DIMAX + 2,4 mm

Bis zu D1=100 mm sollte 1 Wiper-WSP eingesetzt werden
Ab D1=125 mm sollten 2 Wiper-WSP eingesetzt werden
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MZZOO Mini 45° - Wiper Schlicht-WSP

WIDIAY

Wiper Wendeschneidplatten sind nur in den
M1200 Mini Tragern mit Einstellwinkel 45°

einsetzbar
3 linke und 3 rechte Wiper-Schneiden pro WSP.

iIcht v

Linke Wiper Schneiden Rechte Wiper Schneiden

1200 Mini HD 1200 Mini H
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Oberflachengite WIDIAY

Bei Stirnfrasern hangt die Oberflachenglte sehr vom Planlauffehler der
Schneiden eines Frasers ab. Fir hohe Oberflachengiten empfiehlt sich
der Einsatz von Frasern, deren WSP (mindestens) im Planlauf
einstellbar sind.

Z1 Z8 77 726 Z5 74 73 Z2 Z1
Nicht maRstablich /

Auszug aus ,Zerspanung fiir Praktiker* Grundlagenhandbuch von Dr. K. Tollner
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Oberflachengite mit Wiper WIDIAY

Eine andere Mdglichkeit ist der Einsatz eines (nicht im Planlauf
einstellbaren) Frasers, der mit einer (selten mit mehreren)
Breitschlichtschneide / Wiper bestickt ist. Diese steht axial um 0,03

bis 0,05 mm Uber die anderen Schneiden vor und erzeugt die Oberflache
deshalb allein.

'3 78 77 76 75 z4 73 72 71
Nicht maRstablich I3
S
- S /
E ” A
f ]
9 S
=2 o
1 II
™ ' o o
=3
o
"\
Y 4
1 ‘ NN NSNS S

Auszug aus ,Zerspanung fur Praktiker* Grundlagenhandbuch von Dr. K. TéllIner
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Oberflachengute und Planlauffehler WIDIAY

Zur Erzielung einer optimalen Leistung sollte die Breitschlichtplatte /
Wiper immer mit der prazisionsgeschliffenen Wendeschneidplatte
kombiniert werden.

Die Breitschlicht- / Wiperfase ist ballig (grof3er Radius), um eine
stufenfreie Oberflache zu erzeugen.

Der Vorschub pro Umdrehung (f,) sollte auf 70% der Planfase (b.)
begrenzt werden, um eine stufenfreie Oberflache zu garantieren.

Ohne Mit i 2
Breitschlichtplatte Breitschlichtplatte "
(&) \
OfIsp,

I = Vorschub/Umdreth/\ng

Oberflachen-
rauhigkeit
A

&t

»

f = by fro = bgo Vorschub
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Technische Details WIDIAY

M4000 Schraubendreher

Torx 15
Wendeplattenschraube

- —_—{
Befestigungsschraube

»“\\ Kassette

@125 -315
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54000 — Technische Details WIDIA™

Schruppen und Schlichten mit nur einem Werkzeug

Kassettenanschlag.

Axialer _ Schnell einsatzbereit
Verstellkeil ohne Einstellaufwand

/ _ fur die
Aﬁpelgewmdeschraube Schruppbearbeitung.

<@

Kassette

Klemmschraube
fur Kassette

© 2013 WIDIA  All rights reserve(f" riwgﬁ?ﬁeﬁrgﬁ?aﬁdj 68%(8%%? Co%dential 119



_

Sorten zum Frasen mit WSP

_w P 40

W=Widia Material
Range

B P= Steel
M= Stainless Steel

B K= Cast Iron

B N= Non Ferrous

W S= High Temp Alloys

® H= Hardened Materials
U= Universal Application

Application

Range

05= fine finishing

10= finishing

15= medium to
20= roughing
25=

30= roughing
35=

40= heaviest
45= roughing

50=

Cutting
Material

H= Carbide (blank)
C= Carbide + CVD
P= Carbide + PVD
T= Cermet

Y= Ceramics

D= Diamond

B= PCBN

S=HSS

E= HSS-E

M= HSS-E-PM

WIDIAY

Application

T=Turning

M= Milling

H= Holemaking
D= Solid Drills
E= Solid Endmills
G= Taps

R= Reamer

V= Thread Mills
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M1200 / M1200Mini — Erste Wahl Empfehlungen

Empfehlung in Stahl

WIDIAY

Bearbeitung Allgemein Leicht Schwer Schwer mit Schrupp-
Unterbrechung schlicht
Teilung mittlere eng mittlere mittlere mittlere / eng
WSP
Geometrie HNPJ ---GD [{HNGJ---LD |[HNPJ---HD HNPJ - - - 32HD | XNGJ ---LD
Sorte / WP35CM / WP25PM / WP35CM / WP35CM / WP25PM /
Alternative TN7535 TN6525/ TN7535 TN7535 TN6525/
Sorte /

|
Startempfehlung —
Universeller Einsatz
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M1200 / M1200Mini — Erste Wahl Empfehlungen

WIDIAY

M Empfehlung in rostfreiem Stahl
Bearbeitun Allgemein Leicht Schwer Schwer mit Schrupp-
g Unterbrechung schlicht
Teilung mittlere eng mittlere mittlere mittlere / eng
WSP
Geometrie HNPJ - - - GD HNGJ ---LD | HNPJ---HD |[HNPJ---32HD | XNGJ ---LD
Sorte / WS40PM / WP25PM / WS40PM / WS40PM / TN6540 | WS40PM /
Kuhlung TN6540 / nass TN6525/ TN6540 / / TN6540 /
trocken WP25PM/
TN6525/
Alternative WP40PM WS30PM / WP40PM WP40PM WS30PM /
Sorte / WS40PM nass WP40PM
Kuhlung trocken

Startempfehlung —
Universeller Einsatz
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M1200 / M1200Mini — Erste Wahl Empfehlungen

Empfehlung in hochwarmfesten Legierungen

WIDIAY

Bearbeitung Allgemein Leicht Schwer Schwer mit Schrupp-
Unterbrechung schlicht

Teilung mittlere eng mittlere mittlere mittlere / eng

WSP

Geometrie HNPJ - - - GD HNGJ ---LD |[HNPJ---HD | HNPJ---32HD | XNGJ ---LD
WS40PM WS30PM WS40PM / WS40PM / WS40PM /
WS30PM TN6540 / TN6540 / TN6540 /

Alternative WP40PM / WP25PM/ WP25PM/

Sorte / TN6540 / TN6525/ TN6525/

Startempfehlung —
Universeller Einsatz
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M

- Empfehlung in Guss

1200 / M1200Mini — Erste Wahl| Empfehlungen

WIDIAY

/ DCI/ ADI [ CGI/

WK15PM/TN6520
/ DCI/ADI/ CGI/

/ DCI/ADI/ CGI/

/ DCI/ADI/ CGI/

Bearbeitung Allgemein Leicht Schwer Schwer mit Schrupp-
Unterbrechung schlicht

Teilung eng eng mittlere mittlere mittlere / ~ng

WSP

Geometrie HNPJ - - - GD HNGJ ---LD HNPJ - - - HD HNPJ - --32HD | XNGJ ---LD
GCI (GG): GCI (GG): GCI (GG): GCI (GG): TN5GCI (GG):
WK15CM/ WK25YM WK15CM/ WK15CM/ WK25YM/
TN5515/ /WK15CM/ TN5515/ TN5515/ WK15CM/

TN5515/ TN5515/

WK15PM / TN6520 WK15PM / TN6520 | WK15PM / TN6520

WK15PM/TN6520
/ DCI/ ADI [ CGI/

Alternative Sorte
/ Material /

GCI -> Grauguss
ADI ->Austenitisg

(GG)
h—ferritischer Guss mit Kligelgraphit

TN6510/ GCI /

DCI->d

CGIl -> G

uktile Gusssorten (GGG)

usseisen mit Vermiculargraphit (GGV)

All rights reserved. | Propriet
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M1200 / M1200Mini — Erste Wahl Empfehlungen

. Empfehlung in Aluminium

Bearbeitung Allgemein Leicht Schrupp-
schlicht
Teilung weit weit weit
WSP
Geometrie HNGJ ---LDJ [[HNGJ ---LDJ [ XNGJ ---LDJ
Sorte / TN6501 / TN6501 / TN6501 /
THM-U THM-U THM-U

WIDIAY
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Victory Sorten WK15CM und WP35CM WIDIA™

 Beschichtungsnachbehandlung

— Verbesserte Schneidkantenstabilitat
/ — Langere Standzeit
— Reduziert Einkerbung auf der
Schnitttiefe

— Grol3er Einsatzbereich

\ « Micro-Polierte Schneidkanten
— Verbesserte

Schneidkantenzahigkeit,

\ ﬁfﬂaﬁh — Die glatte Oberflache reduziert die

Schnittkrafte, Reibung und
Werkstiickaufschmierungen

 Feinkornige Aluminiumoxid-Beschichtung

— Schutzt die Beschichtung bei hohen
Schnittgeschwindigkeiten.

— Hohere Produktivitat und Zuverlassigkeit beim
Frasen
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i echnische Details — Technologie Victory WIDIAY

Beschichtung unter Spannung Reduzierte Spannungen

Beschichtungs-
Nachbehandlung

7 Reduziert Spannungen
Reduziert Micro-Risse
Verbessert di

- Bescﬁlchtung‘ﬁaftung

\%

—)
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Victory Sorten WK15CM und WP35CM :
Y WIDIAY

WK15CM

» Eine Sorte zum Frasen in Grauguss und Spharoguss, sowie auch
zum Schlichten in niedrig legierten Stahl. Anwendung trocken.

WP35CM
e Eine universelle Sorte zum Nalfdfrasen von Stahl und Guss,.

Ohne Nachbehandlung Mit Nachbehandlung

Verbesserte Schneidkantenstabilitat

>

Erhohte Ausfallsicherheit
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Widia Victory WP40PM - Neue Sorte fur P40 Anwendungen WIDIAW

* Neue Victory WP40PM Frassorte fur den P40 Einsatzbereich mit Giberlegener Zahigkeit und besserer
Verschleil3festigkeit gegentiber TN6540.

« Ausgezeichnete LOsung fur gro3e radiale Eingriffe (ae), Gussteile mit rauer Oberflache und wechselnden
Schnitttiefen.

* Neues Substrat mit hervorragender Kantenstabilitat zur Vermeidung von Schneidenbruch unter erschwerten

Bedingungen. Standzeit (min)
* Neueste PVD-Beschichtung Technologie fur verbesserte Verschleil3fest. 59.40
* Fur Trocken- und Nassbearbeitung 54,45 - —
« Gut bei instabilen Bedingungen jﬁgg i
* 10 bis 20% hohere Schnittgeschwindigkeit gegentber TN6540 39.60 -
«  Erste Wahl fir Schwerzerspanung 34,65
29,70
A 24,75
foee
P — Stahl 350 |
4,95 -
0,00 - ;

Competitor WU35PM

TN7535

WP40PM TN6540

WP40PM

Verschleil3festigkeit

TN6540

v

Zahigkeit
_ Guter Zustand der Schneidkante ~ Schneidenbruch mit TN6540
Wettbewerb: WSP45, GC4240, 1C328 mit Victory WP40PM nach 50 min nach 15 min
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Widia Victory WS30PM - Neue Sorte flr das Frasen von Titan

WIDIAY

«  WS30PM wurde mit dem Schwerpunkt fir produktives Nassfrasen von Titan bei Schnittgeschwindigkeiten von
mehr als 60 m/min entwickelt

« Eine neu entwickeltes feinkérniges Substrat verbindet exzellente Kantenscharfe mit der neuesten
hochverschleilR3festen TiAIN-PVD-Beschichtung.

 Die hohe Festigkeit des Substrats funktioniert sehr gut mit kleinen und grof3en Kantenverrundungen.

+ Bestens geeignet fur stabile Nassfras Berabeitungen

Frastest — Ti6Al4V (Nass) Vettbowelt Inch
-~ 80 @54mins Tool @ 20" (Z=5)
= 70 b i : e V:' s 5 . .
é = Speed (sfm) 230
-‘é 60 T--1 BE---o-ooooooooooooooomoooooooes ' || AxialDepth | 0.315”
< S50 T--1 BE------ oosoomoooomooooeo , © 0| | Radial Depth | 0.630"
8 40 t--1  B------ B ---------------- e . || Feed/tooth 0.005"
2 30 t--1  BR------ B ---------------- : e | | Platform XDPT11,MU
2 s s TRPT (.031” Nose
b O 1--1  B------ B radius)
L 10 4-- B B _____. Metrisch . =
0 Fraser @ 50.0mm (Z = 5) : :
WS30PM Wettbewerb KC725M Ve (m/min) 70.0
a 8.0mm
Sorte [ Anwendung| Co % | HRA Hc P
WS30PM S30 - S35 11,5 91,8 245 ae 16.0mm
TN6540 S40 11,5 89,8 150 fz 0.12mm
Anwendungsrichtlinie fir WS30PM Plattform XDPT11,MU il E et
«  Mit Kihlung (extern oder intern) (0.8 Nose radius) | [ FRYNE AN A s B

4 ey ), AT s

Stabile Bedingungen
Schnittgeschwindigkeit 60m/min bis 70m/min Wettbewerb: S30T, F40M, WSM35, CT5240
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P

Hochwarmfesten Materialien

40PM — Neue Sorte fiir die Frasbearbeitung von

New entwickeltes Substrat
mit komplex legiertem Co
Binder

. Minimiert die Kammrissbildung
] Besonders zah

Erh6hte Warmfestigkeit
Erhohte Schneidkantenstabilitat

| " 4 ‘ .‘I».
S | \,A? >
AccV Spot Hagn | Dol WD B

Coating 20.000x

PVD Beschichtung AITIiN + TiN
= 4um dick

=  Verbesserte Standmenge

=  Verbesserter Verschleil3schutz

. Niedrigere Warmeaufnahme

. Hohe Warmfestigkeit (bis
1000° C)

WIDIAY

Kundennutzen !!!!
» 20-30% Erh6éhung von Standmenge
gegenuber WU35PM bei gleichen
Schnittwerten

» Hohere Schnittgeschwindigkeit méglich &
damit hoheres Zeitspanungsvolumen

» Vorteile der WS40PM
= Schneidkantenstabilitat
= Z&h und verschlei3fest zugleich
= Weniger Kammrisse
» Sehr wichtig beim Zerspanen von Titan
+ Mit Kiihlschmierstoff einsetzen
» Klassische Ausfallursache wird stark verringert

Die neue WU35PM
WS40PM
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Wg4OPM — Neue Sorte flr die Frasbearbeitung von

Hochwarmfesten Materialien und nicht rostenden Stahlen
Plattformen:
= M200 = M640
= VSM11 = M1200 & M1200 mini
= \VSM17
= \V/SM490
Schnittgeschwindigkeiten (m/min) fiur WS40PM
WS40PM V¢ (m/min)
'\(g?lﬁgil ISO Material Werkstickstoff (max.) (starting) (min.)

M1 Austenitischer nicht rostender Stahl 260 185 115
Nicht rostendender Hochfester Austenitischer nicht rostender
M2 |M —— Stahl 230 170 105
M3 Duplex Stahle 190 135 85
S1 Eisen basiert 62 45 27
S2 Cobalt basiert 55 40 26
S Hochwa_rm_feste
S3 Materialien Nickel basiert 64 46 29
S4 Titan basiert 90 66 42

Die Sorte sollte nicht schneller als 90 m/min in S4 (Titan) gefahren werden
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Inconel 625 — Anwendung in UK bei Endkunde

Bei einem Endkunde, der bereits M370 im Einsatz hat, wurde gefordert mehr Standmenge zu
erzielen. Hier wurde umgestellt auf M1200HF und dabei mit unterschiedlichen Sorten Tests
durchgefuhrt. Zum Einsatz kamen WP40PM und die neue WS40PM, die letztlich das Ergebnis

lieferte.

Maschine: Horizontal BAZ Doosan DB130CX mit 22 kW

Cutter: M370D125Z209W012 M1200HF100Z08HNO9 M1200HF100Z08HNO9 M1200HF100Z08HN09

Cutter Diameter: 125mm 100mm 100mm 100mm
WOEJ120712SRMM

Insert-Grade: WU35PM HNPJO905ANSNHD WP40PIV{ HNPJO905ANSNHD WS40PM | | HNPJO9O5ANSNHD WS40PM

# cutting edges 6 12 \ iz iz

# Effective teeth 9 8 8 ] |

Cuttng Speed Vc: 39 m/min 31 m/min 31 m/min 25 m/min

Spindle Speed n: 100 rpm 100 rpm 100 rpm 80 rpm

Feed per Tooth fz: 0.431 mm/tooth 0.485 mm/tooth 0.485 mm/tooth A\ 2,606 mm/tooth

Feed Speed Vf: 388 mm/min 388 mm/min 388 mm/min 388 mm/min

Depth of Cut ap: 2 mm 2 mm 2 mm 2 mm

Stechbreite of Cut ae: 50 mm 50 mm 50 mm 50 mm

Milling Length L: 5400 mm 5400 mm 5400 mm 5400 mm

Number of Passes: 1 1 1 1

Coolant: External emulsion External emulsion External emulsion External emulsion

Total Time/Piece: 13.92 min 13.92 min 13.92 min 13.92 min

Pieces/Edge: 1 1,5 1,5 1,5

Tool Life/Edge: 13.92 min 20.88 min 20.88 min 20.88 min

Tool Life Distance/Edge: 5.4 m 8.1m 8.1m 8.1m

Flank Wear VB: 3 mm 1mm 0.2 mm ! 0.4 mm !

Material Removal Rate MRR: 38.8 cm3/min 38.8 cm3/min 38.8 cm3/min 38.8 cm3/min

Est. Power Required: 2.8 KW 1.7 KW 1.3 KW 1.4 KW

#Inserts or Solids/Year 81 24 24 24

Tool-Report:
16-176765
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M1200 — Neue Keramiksorte WK25YM fir GuR  WIDIAY

D
/) : ;
HMECS35ANSN M
= .
eramic / as LS @ first cholce K .
Re LiD o alternate cholce .
s
H
B HNEC535ANSN Ceramic
:
cutting ¥
catalogue number edges D L10 5 BS Re hm =
HNECOS05ANSN 12 16 9,17 5,56 1.85 1,20 0,19 g_
2
WK25YM
A A4 R
Silicon Nitride
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M1200 — Neue Keramiksorte WK25YM fir GuR  WIDIAY

Victory WK25YM Keramik-WSP:

Schruppen und Vorschlichten von Gul3-
werkstoffen

GG, GGG, GGV

Werkstlicke:
Getriebegehause, Pumpengehéause,
Spannhebel etc.

Platform: M1200 45°
WSP: HNEC0O905ANSN
AP1 max: 4 mm
Trockenbearbeitung
Stabile Aufspannung
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