VORANKUNDIGUNG

EPMS-Vollhartmetallfraser

fur die Bearbeitung von Titanlegierungen
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+ Stabile und zuverlassige Werkzeugstandzeiten
» Fur das Hochleistungsfrasen geeignet
» Ideal fUr Titanbauteile im Flugzeugbau

B Merkmale

« Breiter Anwendungsbereich Ungleiche ~ +  Ungleicher Drall
Zahnteilung
Seitenfrasen Vollnutfrasen Trochoidal- Planfrasen Zirkularfrasen Schrag- Konturfrasen
frasen eintauchen

SUMITOMO
ELECTRIC
GROUP




EPMS-Fraser

B Frasertypen B Schnittbedingungen

EPMS 4000 g Seitenfrasen
— oot Werkstuckstoff Titanlegierung, rostfreier Stahl
" Beding. | Spindeldreh- Vorschub (mm/min)
% ) V%% - Ei zahl (mm™) | EPMS4000 | EPMS5000 | EPMS6000
e e 3200 1.280
RE TRa 2700 1.080
L 2.000 800
- > 1.600 640
Bezeichnung DC | RE |APMX| LU | DN LF |DMM ae (mm), Standard—Max. 0,2-0,4 DC | 0,1-0,3 DC | 0,06-0,1 DC
EPMS 4100U2.5R10 | 10 | 1,0 | 25 | 32 | 95 | 72 | 10 ap (mm), Standard-Max. 2,0-2,5DC
4100U2.5R30 10 30 | 25 32 9,5 72 10 Werkstlickstoff Hitzebestandige Legierung
EPMS 4120U25R10 | 12 | 1,0 | 30 | 38 [ 11,5 | 83 | 12 Beding. | Spindeldreh- Ve (o)
4120U2.5R30 | 12 | 3,0 | 30 | 38 | 115 83 | 12 DC (mm) zahl (mm") | EPMS4000 | EPMS5000 | EPMS6000
4120U2.5R40 | 12 | 40 | 30 | 38 | 115 83 | 12 10.0 1,600 380 640 960
EPMS 4160U2.5R30 | 16 | 3,0 | 40 | 50 | 155 | 100 | 16 | [~ 12,0 5360 3107 50T 3eg
4160U2.5R40 | 16 | 40 | 40 | 50 | 155|100 | 16 | | 16.0 1000 20 200 | e00
HM-Sorte: ECS300 20,0 800 190 320 480
— = ae (mm), Standard—Max. 0,2-0,4 DC | 0,1-0,3DC | 0,06-0,1 DC
EPMS 5000 Q ap (mm), Standard—Max. 2,0-2,5DC
Zahne Spiralwinkel
D - G e
RE APMX utenirasen
Ly Werkstuickstoff Titanlegierung, rostfreier Stahl
LF Beding. | Spindeldreh- Vorschub (mm/min)
zahl (mm") | EPMS4000 | EPMS5000 | EPMS6000
Bezeichnung DC | RE |[APMX| LU | DN | LF |DMM
EPMS 5100U2.5R025| 10 | 025| 25 | 32 | 95 | 72 | 10 ,
5100U2.5R15 | 10 | 1,5 | 25 | 32 | 95 | 72 | 10 200 | 3e0 | MNom
5100U2.5R25 | 10 | 25 | 25 | 32 | 95 | 72 | 10 230 290 P
EPMS 5120U2.5R025| 12 | 0,25 | 30 | 38 | 11,5 | 83 | 12 ap (mm), Standard—Max. | 1,0-1,5DC | 0,5-1,0 DC
5120U2.5R05 | 12 | 05 | 30 | 38 |115| 83 | 12 . . — :
5120U2.5R15 12 15 30 38 15| 83 12 Werkstiickstoff Hitzebestandige Legierung
5120U2.5R20 | 12 | 2,0 | 30 | 38 | 11,5 | 83 | 12 Beding. | Spindeldreh- erseni (i)
5120U2.5R25 | 12 | 2,5 | 30 | 38 | 11,5 | 83 | 12 DC (mm) zahl (mm”) | EPMS4000 | EPMS5000 | EPMS6000
EPMS 5160U2.5R30 | 16 | 30 | 40 | 50 | 155 | 100 | 16 | | 10,0 960 230 | 290
5160U2.5R40 | 16 | 4,0 | 40 | 50 | 155|100 | 16 | | 12,0 800 LTI S—-— U Nicht
EPMS 5200U2.5R30 | 20 | 3,0 | 50 | 62 | 195|125 | 20 | | 16,0 600 140 | 180 empfohlen
5200U2.5R40 | 20 | 4,0 | 50 | 62 | 19,5 | 125 | 20 20,0 480 120 140
HM-Sorte: ECS300 ap (mm), Standard—Max. 0,3-0,5DC | 0,2-0,4DC
EPMS 6000 16}
Zane Spiralwinkel Schrageintauchen / Zirkularfrasen
5 - = Frasertyp EPMS4000 | EPMS5000 | EPMS6000
‘m - %i RPMX, Standard-Max. 2,0°-3,0°
RE 4%‘
D LU
LF
Bezeichnung oc | RE laPvx| LU | DN | LF | DMM Seitenfrasen Nutenfrasen Schrageintauchen
EPMS 6100U25R10 | 10 | 10 | 25 | 32 [ 95 | 72 | 10
6100U2.5R30 | 10 | 30 | 25 | 32 | 95 | 72 | 10
EPMS 6120U25R10 | 12 | 10 | 30 | 38 [ 11,56 ] 83 | 12
6120U2.5R30 | 12 | 3,0 | 30 | 38 |[115| 83 | 12
6120U2.5R40 | 12 | 4,0 | 30 | 38 | 115 83 | 12
EPMS 6160U2.5R15 | 16 | 1,5 | 40 | 50 | 155 | 100 | 16 &
6160U2.5R30 | 16 | 3,0 | 40 | 50 | 155 | 100 | 16
6160U2.5R40 | 16 | 4,0 | 40 | 50 | 155 | 100 | 16
EPMS 6200U2.5R30 | 20 | 3,0 | 50 | 62 | 19,5 | 125 | 20
6200U2.5R40 | 20 | 4,0 | 50 | 62 | 195 125 | 20

HM-Sorte: ECS300
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SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH
Konrad-Zuse-Strafie 9, 47877 Willich / Germany
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Tel. +49 2154 4992-0, Fax +49 2154 4992-161,  Info@SumitomoTool.com
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