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EPMS Typ

B Merkmale

— Vollhartmetallfraser der EPMS-Serie (European Performance Mill)
sind im Hochleistungsfrasen einsetzbar

— hoéhere Effizienz und langere Standzeit durch die neueste
Technologie eines weiterentwickelten Hartmetallsubstrats und einer
neuen Beschichtung in Kombination mit einem optimierten
Werkzeugdesign

—s lieferbar mit 4/5/6 und 9 Schneiden, verschiedenen Durchmessern
und Eckenradien

— exzellente Leistung bei der Bearbeitung von exotischen Legierungen
wie Ti-Legierungen, Superlegierungen und hitzebestandigen Stahlen

— ideal fUr Titanbauteile im Flugzeugbau

— Antivibrationsdesign fiir eine zuverlassige und effiziente
Bearbeitung in einem breiten Anwendungsbereich

Antivibrationsdesign
Reduziert die Vibrationen drastisch, insbesondere bei instabil

gespannten Werkstlicken und diinnwandigen Bauteilen.
Erhoht die Genauigkeit und Oberflachenqualitat.

Ungleiche + Ungleicher Drall
Zahnteilung
Optimierte Spannutgeometrie Wirkungsbereiche der Spanabfuhr

Eine reibungslose Spanabfuhr sorgt fir einen stabilen und
sicheren Bearbeitungsprozess.

Herkémmlich Neues Design
B Vergleich mit anderen Frasern
. . q - q Kerndurch- Anzahl Radius-
Bezeichnung Beschichtung Durchmesser| Spanwinkel | Freiwinkel | Drallwinkel visroiotes s e, o
GSXVL4000-R GSX (TiAICIN) 1-25 3-5 16 40/43 0,6D 4 -0,01/0,01
SSEHVL4000-R | GS Hard (TIAICrSiCN) | 4,5-25 5-7 17 42/45 0,65D 4 -0,01/0,01
EPMS4000-R TIAISIN 10-26 5-7 14 42/45 0,7D 4 -0,01/0,01

B Frasanwendungen

IV

Schulterfrasen  Vollnutfrasen Trochoidal- Planfrasen Zirkularfrasen
frasen

Schrag- Konturfrasen
eintauchen




EPMS Typ

B Frasertypen

EPMS 4000 Typ (Schaft DIN 6535 HA) @ ‘8

Zahne Spiralwinkel
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Schneidendurchmessertoleranz (0/-0,004), Toleranz RE: 0,01

Bezeichnung Lager DC RE APMX LU DN LF DMM
EPMS 4100U2.5R10 o 10 1,0 25 32 9,5 72 10
4100U2.5R30 ° 10 3,0 25 32 9,5 72 10
EPMS 4120U2.5R10 ° 12 1,0 30 38 11,5 83 12
4120U2.5R30 ° 12 3,0 30 38 11,5 83 12
4120U2.5R40 ° 12 4,0 30 38 11,5 83 12
EPMS 4160U2.5R30 ° 16 3,0 40 50 15,5 100 16
4160U2.5R40 ° 16 4,0 40 50 15,5 100 16

EPMS 5000 Typ (Schaft DIN 6535 HA)
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Zahne Spiralwinkel
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Schneidendurchmessertoleranz (0/-0,004), Toleranz RE: 0,01

Bezeichnung Lager DC RE APMX LU DN LF DMM
EPMS 5100U2.5R025 ° 10 0,25 25 32 9,5 72 10
5100U2.5R15 ° 10 1,5 25 32 9,5 72 10
5100U2.5R25 ° 10 2,5 25 32 9,5 72 10
EPMS 5120U2.5R025 ° 12 0,25 30 38 11,5 83 12
5120U2.5R05 ° 12 0,5 30 38 11,5 83 12
5120U2.5R15 (] 12 1,5 30 38 11,5 83 12
5120U2.5R20 ° 12 2,0 30 38 11,5 83 12
5120U2.5R25 (] 12 2,5 30 38 11,5 83 12
EPMS 5160U2.5R30 ° 16 3,0 40 50 15,5 100 16
5160U2.5R40 (] 16 4,0 40 50 15,5 100 16
EPMS 5200U2.5R30 ° 20 3,0 50 62 19,5 125 20
5200U2.5R40 ° 20 4,0 50 62 19,5 125 20
Schneidstoff: ECS300 ® Eurolager



EPMS Typ

B Frasertypen

EPMS 6000 Typ (Schaft DIN 6535 HA)
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Zahne Spiralwinkel
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Bezeichnung Lager DC RE APMX LU DN LF DMM
EPMS 6100U2.5R10 ° 10 1,0 25 32 9,5 72 10
6100U2.5R30 ° 10 3,0 25 32 9,5 72 10
EPMS 6120U2.5R10 ° 12 1,0 30 38 11,5 83 12
6120U2.5R30 ° 12 3,0 30 38 11,5 83 12
6120U2.5R40 ° 12 4,0 30 38 11,5 83 12
EPMS 6160U2.5R15 o 16 1,5 40 50 15,5 100 16
6160U2.5R30 ° 16 3,0 40 50 15,5 100 16
6160U2.5R40 ° 16 4,0 40 50 15,5 100 16
EPMS 6200U2.5R30 ° 20 3,0 50 62 19,5 125 20
6200U2.5R40 ° 20 4,0 50 62 19,5 125 20

EPMS 9000 Typ U (Schaft DIN 6535 HA)
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Bezeichnung Lager DC RE APMX LU DN LF DMM
EPMS 9120U2.5R05 ° 12 0,5 30 38 11,5 83 12
9120U2.5R10 (] 12 1,0 30 38 11,5 83 12
EPMS 9160U2.2R10 [ 16 1,0 35 66 15,5 120 16
9160U2.2R20 ° 16 2,0 35 66 15,5 120 16
9160U2.2R30 L] 16 3,0 35 66 15,5 120 16

Schneidstoff: ECS300 ® Eurolager



EPMS Typ

B Frasertypen

EPMS 9000 Typ U (Schaft DIN 6535 HB WELDON) 0 7z
= Zahne Spiralwinkel
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Bezeichnung Lager DC RE APMX LU DN LF DMM
EPMS 9120U2.5WR05 [ 12 0,5 30 38 11,5 83 12
9120U2.5WR10 ) 12 1,0 30 38 11,5 83 12
EPMS 9160U2.2WR10 [ 16 1,0 35 66 15,5 120 16
9160U2.2WR20 ) 16 2,0 35 66 15,5 120 16
9160U2.2WR30 ® 16 3,0 35 66 15,5 120 16
Corer 42
EPMS 9000 Typ S (Schaft DIN 6535 HA) 0 456
Zahne Spiralwinkel
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Bezeichnung Lager DC RE APMX LU DN LF DMM
EPMS 9160S2.6R10 ® 16 1,0 42 - - 92 16
9160S2.6R20 ) 16 2,0 42 - - 92 16
9160S2.6R30 ® 16 3,0 42 - - 92 16
EPMS 9160S4.0R10 ) 16 1,0 66 - - 120 16
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EPMS 9000 Typ S (Schaft DIN 6535 HB WELDON) 0 45-3
Zahne Spiralwinkel
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Bezeichnung Lager DC RE APMX LU D]\ LF DMM
EPMS 9160S2.6WR10 [ 16 1,0 42 - - 92 16
9160S2.6WR20 ) 16 2,0 42 - - 92 16
9160S2.6WR30 ) 16 3,0 42 - - 92 16
EPMS 9160S4.0WR10 ) 16 1,0 66 - - 120 16
Schneidstoff: ECS300 ® Eurolager



EPMS Typ

B Schnittwerte

Schulterfrasen

Werkstuckstoff Titanlegierung, rostfreier Stahl

Beding. Spindeldreh- Vorschub (mm/min)
DC (mm) zahl(min™) EPMS4000 EPMS5000 EPMS6000

EPMS9000

ae (mm), Standard—Max. 0,2-0,4 DC 0,1-0,3 DC 0,06-0,1DC | 0,05-0,1 DC
ap (mm), Standard—Max. 2,0-2,5DC
Werkstuickstoff Hitzebesténdige Legierung o
Beding. Spindeldreh- Vorschub (mm/min) ©
DC (mm) zahl(min-) EPMS4000  EPMS5000  EPMS6000  EPMS9000
1.300 312 520 780 1.053 LB
""""""" 1000 | 240 | 400 | 600 | 810
200 | goo | 192 | 320 | 480 | 648
ae (mm), Standard—Max. 0,2-0,4 DC 0,1-0,3 DC 0,06-0,1DC | 0,05-0,1DC
ap (mm), Standard—Max. 2,0-2,5DC
Nutenfrasen
Werkstuckstoff Titanlegierung, rostfreier Stahl
Beding. Spindeldreh- Vorschub (mm/min)
DC (mm) zahl(min') EPMS4000 EPMS5000 EPMS6000 EPMS9000
Nicht Nicht
empfohlen empfohlen
20,0 960 230 290
ap (mm), Standard—Max. 1,0-1,5DC 0,5-1,0 DC
Werkstiickstoff Hitzebesténdige Legierung &
Beding. Spindeldreh- Vorschub (mm/min)
DC (mm) zahl(min™) EPMS4000 EPMS5000 EPMS6000 EPMS9000 DC
100 | 960 | 230 | 290
,,,,,,,, 120 | g0 | %0 | 240 | ot
———————— 160 | 600 | 140 | 180 emplf((;)hlen emp:‘(;hlen
20,0 480 120 140
ap (mm), Standard—Max. 0,3-0,5DC | 0,2-0,4 DC

Schrageintauchen / Zirkularfrasen

Frasertyp EPMS4000 EPMS5000 EPMS6000 EPMS9000

RPMX, Standard—Max. 2,0°-3,0° 2,0°-3,0° 0,5°-2,0° 0,5°-2,0°




B Anwendungsbeispiele

Werkstlick

Vertiefungsplatte

Parameter

Sumitomo

Wettbewerber

Materialbezeichnung| 125 Titanlegierung |Fraserbezeichnung EPMS5120U2.5R025 (4 Zahne)
Materialgruppe - Anstellwinkel
Kundenziel - Fraserdurchmesser 12 12
Anzahl Zahne
Schneidplattengeometrie - -
SchneidplattengréfRe - -
Spanbrecher - -
- Hartmetallsorte ECS300 CARBIDE
) Drehzahl n= [min "] 3184 1000
- Schnittgeschwindigkeit Ve = [m/min] 120 38
Vorschub (max.) fz = [mm/z] 0,17 0,05
@ Vorschubgeschw. vf = [mm/min] 2706 200
Schnitttiefe (max) ap = [mm] 10,00 10,00
Schnittbreite (max) ae = [mm] 1,00 4,50
Zeitspanvolumen Q = [cm"3/min] 27,10 9,00
Ergebnis/Stiick [Stlick] 25,00 11,00
Standzeit th = [min] 1692,14 2236,30
Ergebnis/Stiick Zeitspanvolumen
127% mehr Standzeit 3 %

® Sumitomo

©® Wettbewerber

Werkstlck Endplatten Parameter Sumitomo Wettbewerber
Materialbezeichnung 1.4112 Fraserbezeichnung EPMS 4000 (4 Zahne)
Materialgruppe ISO P / Martensit- |Anstellwinkel 90 90

stahl

Kundenziel Standzeitverbesserung |Fraserdurchmesser 10 10
Anzahl Zahne
Schneidplattengeometrie - -
SchneidplattengroRe - -
Spanbrecher - -
Hartmetallsorte ECS300 CARBIDE

. - Drehzahl n= [min 1 2865 2400
Schnittgeschwindigkeit Vc = [m/min] 90 76
Vorschub (max.) fz = [mm/z] 0,07 0,05
@ Vorschubgeschw. vf = [mm/min] 688 500
Schnitttiefe (max) ap = [mm] 22,00 22,00
Schnittbreite (max) ae = [mm] 2,50 2,50
Zeitspanvolumen Q =[cm"3/min] 37,80 19,30
Ergebnis/Stiick [Stlick] 48,00 18,00
Standzeit th = [min] 230,23 237,60
Ergebnis/Stiick Zeitspanvolumen
167% mehr Standzeit _

® Sumitomo

©® Wettbewerber



EPMS Typ

B Bezeichnungsschlissel

Serienbe-  Schneiden-  Durch- Halsausfilhrung  Weitere Eckenradius Schneidstoff
zeichnung anzahl messer U: abgesetzter  Optionen* R10: =1 mm
gchaft 4o +LD W: Weldon
* : gerade + B: Spanbrecher
Auf Anfage 2.5: nutzbare P
Schneiden-
lange 2,5 x DC

Schaftdurchmessertoleranz hs / Radiustoleranz RE: +0,01 mm

< SUMITOMO
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SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH
Konrad-Zuse-Strale 9, 47877 Willich / Germany

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