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MP-Vollhartmetallschaftfraser

B Eigenschaften

Ungleiche +  Ungleicher Drall
Zahnteilung

Die optimierte Spannutgeometrie gewdhrleistet eine sichere Spanabfuhr.

Anti-Vibrationsdesign - durch die Differentialteilung und Drallwinkel der Schneiden
werden Schwingungen vermieden.

Eine stabile Schneidecke erhoht die Prozesssicherheit und die Produktivitat.
Verstiarkung der Schneidkante durch doppelten Freiwinkel.

Die Power-Mill-Beschichtung sowie ein neu entwickeltes Hartmetallsubstrat sorgen
fiir einen hohen VerschleiRschutz bei langen Standzeiten.
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EPMP-Vollhartmetallschaftfraser

B Schneidkantengeometrie
Hohere Bruchsicherheit durch verstarkte Schneidkante.

Fase Scharfkantig (C)

EPMP5 EPMP4

B Fraskorper - Lagerbestand

EPMP 4000 EPMP 5000

EPMP4030U2.5CECP300 EPMP5060U3BCTECP300 )
EPMP4040U2.5CECP300 ° EPMP5060U3BWCTECP300 °
EPMP4050U2.5CECP300 o EPMP5080U3BCTECP300 )
EPMP4060U2.5CECP300 ° EPMP5080U3BWCTECP300 )
EPMP4080U2.5CECP300 ° EPMP5100U3BCTECP300 )
EPMP4100U2.5CECP300 ° EPMP5100U3BWCTECP300 °
EPMP4120U2.5CECP300 ° EPMP5120U3BCTECP300 °
EPMP4120U2.5WCECP300 ° EPMP5120U3BWCTECP300 °
EPMP4160U2.5CECP300 ° EPMP5160U3BCTECP300 )
EPMP4160U2.5WCECP300 ° EPMP5160U3BWCTECP300 )
EPMP4200U2.5CECP300 ° EPMP5200U3BCTECP300 )
EPMP4200U2.5WCECP300 ° EPMP5200U3BWCTECP300 )

B Bezeichnungsschlissel

EPMP 4 100 uz2.5 (W)C ECP300

Fraser- Anzahl Durch- U: abgesetzter Schaft W: Weldon Sorte

serie Zahne messer 2.5:nutzbare Schneiden- C: Schneidkante, scharf-

lange 2,5 x DC kantig

EPMP 5 100 U3 B(W)CT ECP300

Fraser- Anzahl Durch- U: abgesetzter Schaft B: Spanbrecher Sorte

serie Zahne messer 3: nutzbare Schneiden- W: Weldon

lange 3,0 x DC CT: Schneidkante mit
Eckenfase



EPMP-Vollhartmetallschaftfraser

B Frasertypen

=
EPMP 4000 °
) =
© " ) ;
Zshne  Spiralwinkel c APMX
LU
LF

EPMP 4120U2.5CECP300 (Schaft DIN6535HA)
EPMP 4120U2.5WCECP300 (Schaft DIN6535HB)
Schneidendurchmessertoleranz (0/-0,04)

-----

EPMP4030U2.5CECP300 3 7,5 2,87 6 4

EPMP4040U2.5CECP300 4 10 12 3,69 50 6 4

EPMP4050U2.5CECP300 5 12,5 15 4,59 57 6 4

EPMP4060U2.5CECP300 6 15 18 55 57 6 4

EPMP4080U2.5CECP300 8 20 24 7.3 63 8 4

EPMP4100U2.5CECP300 10 25 30 9,1 72 10 4

EPMP4120U2.5CECP300 12 30 36 11 83 12 4

EPMP4120U2.5WCECP300 12 30 36 11 83 12 4 X

EPMP4160U2.5CECP300 16 40 48 14,5 92 16 4

EPMP4160U2.5WCECP300 16 40 48 14,5 92 16 4 X

EPMP4200U2.5CECP300 20 50 60 18 104 20 4

EPMP4200U2.5WCECP300 20 50 60 18 104 20 4 x
EPMP 5000 =

0 = Ny .

eSSy :

Zahne  Spiralwinkel

EPMP5120U3BCTECP300 cT APMX

(Schaft: DIN6535HA LU

Schneidkante CT = 0,2 x 45°)

EPMP5120U3WBCTECP300 LF

(Schaft: DIN6535HB
Schneidkante CT = 0,2 x 45°)
Schneidendurchmessertoleranz (0/-0,04)

BN N 7 T 7 A ey

EPMP5060U3BCTECP300 21 60 5

EPMP5060U3BWCTECP300 6 18 21 5,5 60 6 5 X X
EPMP5080U3BCTECP300 8 24 28 7,3 67 8 5 X
EPMP5080U3BWCTECP300 8 24 28 7,3 67 8 5) X X
EPMP5100U3BCTECP300 10 30 35 9,1 78 10 5 X
EPMP5100U3BWCTECP300 10 30 35 9,1 78 10 5 X X
EPMP5120U3BCTECP300 12 36 42 1 90 12 5 X
EPMP5120U3BWCTECP300 12 36 42 1 90 12 5 X X
EPMP5160U3BCTECP300 16 48 56 14,5 110 16 5 X
EPMP5160U3BWCTECP300 16 48 56 14,5 110 16 5 X X
EPMP5200U3BCTECP300 20 60 70 18 125 20 5 X
EPMP5200U3BWCTECP300 20 60 70 18 125 20 5 X X



EPMP-Vollhartmetallschaftfraser

B Empfohlene Schnittbedingungen
EPMP Z4 - Seitenfrasen

Durchmesser (mm)

i i -----n-nn
3

S (m/min) 150 - 200 - 280
ve  (mmin) 200 200 200 200 200 200 200 200 200
Kohlen- n (min) 21200 15900 12700 10.600 8000 6400 5300 4000  3.200
stoffstahle
Gusseisen f, (mm/i) 0039 0055 0072 0088 0116 0132 0143 0,165 0,198
(-250HB) v (mm/min) 3260 3500 3630 3730 3700 3380 3030 2640 2530
ap (mm) 6 8 10 12 16 20 2 32 40
2 (mm) 036 048 0,6 072 096 12 144 1902 24
By (m/min) 100 - 170 - 250
ve  (mmin) 170 170 170 170 170 170 170 170 170
Logeresighe " (min) 18000 13500 10.800  9.000  6.800 5400 4500 3400  2.700
(25-35HRC) f, (mm/i) 0035 0050 0064 0079 0104 0119 0120 0149 0178
v (mm/min) 2490 2670 2780 2850 2830 2570 2320 2020 1920
ap (mm) 6 8 10 12 16 20 2 32 40
2 (mm) 03 0,4 0,5 0,6 0,8 1 12 16 2
By (m/min) 85 - 130 - 180
ve  (mimin) 130 130 130 130 130 130 130 130 130
Gl n (min)  13.800 10400 8300 6900 5200 4100 3500 2600  2.100
Legierte Stahle 1, (mmf) 0027 0039 005 0062 0081 0092 0100 0116 0,139
(Rierxe) v (mm/min) 1490 1600 1660 1700 1680 1520 1400 1200 1160
ap (mm) 45 6 7,5 9 12 15 18 2 30
26 (mm) 03 0.4 05 0,6 0,8 1 12 16 2
By (m/min) 55 - 75 - 120
ve  (mimin) 75 75 75 75 75 75 75 75 75
n (min) 8000 6000 4800 4000 3000 2400 2000 1500  1.200
RESHEETSE) [ (mmA) 0027 0031 0040 0049 0065 0074 0080 0092 0111
v (mm/min) 860 740 770 790 780 710 640 550 530
ap (mm) 6 8 10 12 16 20 2 32 40
2 (mm) 027 036 045 054 072 0,9 108 144 18

(Min - Optimum - Max) Optimum =empfohlener Startwert

p

3e Seitenfrasen




EPMP-Vollhartmetallschaftfraser

B Empfohlene Schnittbedingungen

EPMP Z5 - Seitenfrasen

M N _-
Ve

Kohlen-
stoffstahle
Gusseisen
(-250HB)

Legierte Stahle
(25-35HRC)

Vorvergltete
Stahle

Legierte Stahle
(35-45HRC)

Rostfreier Stahl

p

Qe

Bereich (/M)
Ve (m/min)
n (min-")
2 (mml/t)
Vi (mm/min)
ap (mm)
ae (mm)
gorsn  (M/min)
Ve (m/min)
n (min-")
f, (mmit)
% (mm/min)
ap (mm)
ae (mm)
Be\r,ecich i)
Ve (m/min)
n (min)
fz (mml/t)
\%i (mm/min)
ap (mm)
ae (mm)
Be\gich (mimin)
Ve (m/min)
n (min-")
fz (mml/t)
Vi (mm/min)
ap (mm)
ae (mm)

Seitenfrasen

200
10.600
0,084
4450
12
0,72

170
9.000
0,076
3400

12

0,6

130
6.900
0,059
2030

0,6

75
4.000
0,050

1000

12

0,54

200
8.000
0,110
4410

16

0,96

170
6.800
0,099
3370

16

0,8

130
5.200
0,077
2010

12

0,8

75
3.000
0,066

980

16

0,72

Durchmesser (mm)

150 - 200 - 280
200 200
6.400 5.300
0,126 0,137
4030 3620
20 24
1,2 1,44
100 - 170 - 250
170 170
5.400 4.500
0,113 0,123
3060 2760
20 24
1 1,2

85-130 - 180
130 130
4.100 3.500
0,088 0,096
1810 1670
15 18
1 1,2
55-75-120
75 75
2.400 2.000
0,075 0,081
900 810
20 24
0,9 1,08

(Min - Optimum - Max) Optimum =empfohlener Startwert

200
4.000
0,158
3150

32

1,92

170
3.400
0,142
2410

32

1,6

130
2.600
0,110

1430
24
1,6

75
1.500
0,094

700

32

1,44

200
3.200
0,189
3020

40

24

170
2.700
0,170
2300

40

130
2.100
0,132
1390

30

75
1.200
0,112

670

40

1,8



EPMP-Vollhartmetallschaftfraser

B Empfohlene Schnittbedingungen
EPMP Z4 - Vollnutfrasen

Durchmesser (mm)

i - -----n--n

Belen  (m/min) 70 -100 - 130
Vo (m/min) 100 100 100 100 100 100 100 100 100
Kohlen- n (min) 10600  8.000 6400 5300  4.000 3200 2700 2000  1.600
stoffstahle
Gusseisen f, (mm/it) 0022 0030 0038 0041 0059 0073 0083 0104 0,115
(-250HB) vi  (mm/min) 920 960 980 860 940 940 890 840 740
ap (mm) 3 4 5 6 8 10 12 16 20
ae (mm) 3 4 5 6 8 10 12 16 20
B (m/min) 60 - 80 - 115
Ve (m/min) 80 80 80 80 80 80 80 80 80
Legierte Stéhie n (min') 8500 6400 5100 4200 3200 2500 2100  1.600  1.300
(25-35HRC) f, (mmit) 0018 0025 0032 0034 0049 0061 0069 0087 0,096
vi  (mm/min) 610 640 650 570 630 610 580 560 500
ap (mm) 3 4 5 6 8 10 12 16 20
ae (mm) 3 4 5 6 8 10 12 16 20
Bore,  (m/min) 65 -70 -85
Vo (m/min) 70 70 70 70 70 70 70 70 70
}Sfft)_a_rxggﬂtete n (min") 7.400 5.600 4.500 3.700 2.800 2.200 1.900 1.400 1.100
Legierte Stahle (mmi) 0014 0020 0026 0027 0039 0049 0055 0070 0,077
(35-45HRC) vi  (mm/min) 430 450 460 400 440 430 420 390 340
ap (mm) 2,4 3.2 4 48 6,4 8 9,6 12,8 16
ae (mm) 3 4 5 6 8 10 12 16 20
B (m/min) 50 - 70 - 120
Vo (m/min) 70 70 70 70 70 70 70 70 70
n (min') 5800 4400 3500 2900 2200 1800 1500 1100 900
ROSHEIERSTERIS SR (mm#t) 0,014 0020 0026 0027 0039 0049 0055 0070 0,077
vi  (mm/min) 230 250 260 260 260 270 240 220 220
ap (mm) 3 4 5 6 8 10 12 16 20
ae (mm) 3 4 5 6 8 10 12 16 20

(Min - Optimum - Max) Optimum =empfohlener Startwert

ap

1.DC Nutenfrasen



MP-Vollhartmetallschaftfraser

B Anwendungsbeispiele

. . Wettbewerber Sumitomo
Kihlmitteleinsatz

Fraser Wettbewerber 4Z EPMP4
Anzahl Schneiden 4 4
Durchmesser (mm) 8 6

v, (m/min) 110 130

n (rpm) 4379 6900,2
f (mm/Z) 0,02 0,04
v; (mm/min) 350 1104
a, (mm) 10 10
a, (mm) 0,2 0,2
Q (cm¥min) 0,7 2,2
Bearbeitungszeit (min/Stck.) 0,25 0,1
Standzeit (Stck.) 300 300

Effizienz um 300% erhoht.

Ergebnis Keine Vibrationen.
Kiihimitteleinsatz Wettbewerber Sumitomo

Fraser Wettbewerber 32| EPMP4060

Anzahl Schneiden 3 4

Durchmesser (mm) 6 6

v, (m/min) 151 170

n (rpm) 8000 9000

f (mm/Z) 0,029 0,025

v; (mm/min) 700 900

a, (mm) 8 8

a, (mm) 6 6

Q (cm¥min) 33,6 43,2

Bearbeitungszeit (min/Stck.) 2 1,6

Standzeit (Stck.) 80 130

Effizienzsteigerung um 20%.

Ergebnis 60% héhere Standzeit.

EPMP (4 2)

EPMP (4 2)

< SUMITOMO

SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH
Konrad-Zuse-Stralle 9, 47877 Willich

Tel. +49 2154 4992-0, Fax +49 2154 4992-161,  Info@SumitomoTool.com
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