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,Wave Mill*- Serie

WEX - Typ

Erweiterung

— Die neuen Sorten ACM200/ACM300 speziell geeignet
fir den ISO M und B Bereich

— Spanbrecher vom Typ E/EH fir rostfreien Stahl und
hitzebestandige Legierungen

— Hocheffiziente Bearbeitung

— Prazise Zerspanung und exzellente Oberflachengute

< SUMITOMO

CARBIDE - CBN - DIAMOND



,Wave Mill“- Serie

WEX - Typ

B Alilgemeine Merkmale
® Grolder Anwendungsbereich

LS
PD

® Prazisionsplatte mit stabiler Schneidkante und verbesserten Schnittkraften

Einzigartig geschwungene Schneidkante zur Verbesserung der Schnitt-
krafte und erhéhter Schneidenstabilitat.

Hochste Oberflachenqualitéat durch hochprazise Schneiden.

Weicher Schnitt auch bei Nuten und labileren Maschinen.

Geschwungene, Stark wellenférmige
hochprézise Schneidkante Schneide

grofier Winkel

m ‘ I dickere Platte

vergroRertes Spannloch

breite Platte

® |nnenkiihlung

Verbesserte Spanabfuhr durch
Druckluft- oder Emulsionszufuhr.

B Produktpalette

B Schrageintauchen

Fraser- |Max. Schrageintauchwinkel
durchmesser | Typ 2000 Typ 3000
J14 5°
316 4°
320 4°
25 2° 5°
32 1°30° 3°
40 1° 2°
@50 0°30° 1°
763 0°30° 0°30*
80 0°30°
100~ Nicht méglich

Der maximale Eintauchwinkel ist vom Durchmesser des
Werkzeugs abhangig.

® GrolRRe Auswahl an Platten

6 verschiedene Schneidengeometrien
(L, G, H, E, EHund S)
9 neue Frassorten fiir einen groRen
Anwendungsbereich
- ACP100, ACP200, ACP300
(zum Frasen von Stahl)
- ACK200, ACK300
(zum Frasen von Grauguss)
- ACM200, ACM300
(fur rostfreien Stahl und hitzebestandige
Legierungen)
- DL1000, H1
(zur Bearbeitung von Aluminium)

® Hochstabiler Fraskorper

Verbesserte Haltbarkeit gegen Abrieb
und Korrosion durch spezielle Oberfla-
chenbehandlung des Fraskorpers.
GrolRere Schrauben verbessern die
Klemmkraft und die Stabilitat.

Fraser Durchmesserbereich (mm)
Typ Kat. Nr. Ausflihrungen 10 220 240 260 Fraser
N Y A
WEX 2000E Standard 14— 3
_ | WEX 2000EL Lange Ausfiihrung 14— 10
% WEX 2000EW Standard mit Weldon Schaft | 16 H 20
3;“: WEX 3000E Standard 25 |— 3
@ | WEX 3000EL Lange Ausfiihrung 25 o 40
WEX 3000EW Standard mit Weldon Schaft 25 e 32
é 5| WEX 2000F Aufsteckfraser 40— 53 : @
§ £| WEX 3000F Aufsteckfraser N
5 5| WEX 2000M Modularfréser T m—"
S &/ wex 3000M Modularfréser o) —




,Wave Mill“ - Serie

WEX - Typ

B Schnittleistung

® Schulterfrasen

Schulterfraser mit guter
Rechtwinkligkeit.
Hochprazisionsplatten
fur sehr geringe Absatz-
marken. (50% weniger
als der Wettbewerb)

—O— WEX3032E
—+— Wettbewerb

—O— Konventionell

® Schnittkraft

Schnittkraft durchschnittlich 15% niedriger zu her-

Rechtwinkligkeit der

1. Schritt

2. Schritt
(8mm)

3. Schritt
(8mm)

gefrasten Flache 25
20
15 g £
@2
10= £
7 3
5
0
s
L ) L 0
100 50 0 -50 -100

Abweichung (um)

kémmlichen Werkzeugen.

® Zihigkeit

Komplette Schulterhéhe

Schnittbedingungen:
Werkstiickstoff: St 42-3

Fraser: WEX 3032 E (932)
Platte:  AXMT170508PEER-G
Sorte:  ACP200

Ve = 150m/min

f, = 0,15mm/Zahn, (v¢= 675mm/min)
e = 5mm

ap = 8mm x 3 Schnitte

trocken

Deutlich verbesserte Bruchfestigkeit durch héhere

Schneidkantenstabilitat.

Niedrigere 1000 Kein Bruch
60 Schnittkraft il Hauptkraft [ — Deutliche Verbesserung
' / [ Schnittkraft 800
= Passivkraft + | | T
g £
40 L] Passivkraft - < 600
E o
g 5
£ 20 £ 400
@ @
200
=5
-1,0 5 p 0 " "
WEX Konventioneller Fraser WEX Konventioneller Fraser ~ Wettbewerb
(G-Typ) Standard (G-Typ) Standard Standard
Schnittbedingungen: Schnittbedingungen:

Werkstuickstoff: C50

V¢ = 200m/min

Fraser: WEX 3032 E (032) f, = 0,2mm/Zahn, (vf = 1.200mm/min)
Platte: ~AXMT170508PEER-G ae = 8mm
Sorte:  ACP200 ap = 10mm

trocken

Werkstuickstoff: 42CrMo4

Fraser: WEX 3032 E (332)
Platte:  AXMT170508PEER-G
Sorte:  ACP200

Ve = 100m/min

f, =0,4mm/Zahn, (vi= 1.260mm/min)
ae = 25mm

ap=3mm

trocken

® Oberflachenrauigkeit (Frasen von Al-Legierungen)
Glatte Oberflache frei von hellen Flecken.

@® Schnittleistung

Der grofRe Spanwinkel erzeugt eine deutliche Gratminderung.

Oberflachenrauigkeit Oberflachenrauigkeit
um um
2,0 e lr . . . - ]r 20 ¢ E - 1 i
10 . Ra=0,115 10 . Ra= 08 |
[V IV E TR P, X A A DY
0y \\,.M_M;\T#rmywr%\ 0 f“.;-”f“‘\u"_h:.-"_”‘a-'ﬁ}"; ML
1,0 - -1,0 ¢ i1
_210; : + ,I . : _210;_ i ] __ | ]
omm 0,50 omm ' 10,50
Helle Flecken

WEX

Grat

Wettbewerber

Schnittbedingungen:
Werkstuickstoff: A5052

Ve = 800m/min

Werkstuckstoff: A5052
Fraser:

WEX 3032 E (232)

Ve = 800m/min

Platte: ~ AXET170504PEFR-S ae = 16mm
Sorte:  (H1) ap = 10mm
trocken

f, = 0,Amm/Zahn, (v¢= 2.400mm/min)

Fraser: WEX 3032 E (@32) fz = 0,1mm/Zahn, v = 2.400mm/min)
Platte: ~AEMT170504PEFR-S ae = 5mm
Sorte:  (H1) ap = 12mm
WEX Wettbewerber trocken
Schnittbedingungen:




,Wave Mill* - Serie

WEX - Typ

Bl Auswahl Spanbrecher

Schneidkantenscharfe —  Gut

Yo ®

Schneidkantenstabilitat

® Spanbrecherauswahl

—» GroR

® Produkterweiterung

Spanbrecher E- Typ flr

hitzebestandige Legierungen

Fir die 2000er Serie
R0,4/R0,8/R1,2

Fir die 3000er Serie

R0,4/R0,8/R1,2/
R1,6 /R2,0/R3,0

Werkstiickstoff Stahl, Grauguss Rostfreier Stahl, hitzebesténdige Legierungen Aluminium
L G H E EH S
e ‘ﬂ g E ’ ’ @
( e |
Leistung Niedrige Schnittkraft | Allgem. Anwendung |Verstérkte Schneidkante| Allgem. Anwendung |Verstarkte Schneidkantel Scharfe Schneide
Spanwinkel der 3 .
Spanbrecher ‘ < Z 28° ‘ Q 20 17° 17° 27
(2000er Serie)
Spanwinkel
o o 5° 14° 8° 30°
der Spanbrecher ‘ <2 25 ‘ q 20 ‘ ; ‘ i ‘ # § : 2
(3000er Serie)
A d Leichte Bearbeitung, Frasen| Hauptspanbrecher | Schwere Bearb., unterbr. Leichte Bearbeitung, Stark unterbrochene Aluminiumlegierung
el ‘ungs- in labilen Verhaltnissen, allgemeines Frasen, |Schnitt u. stabile Verhaltnisse| und allgem. Anwendung Bearbeitung und Nichteisenmetalle
bereich weniger Gratbildung | unterbrochener Schnitt |  bei hérteren Materialien

B Spanbrecher fiir rostfreien Stahl, E / EH-Typ fiir hitzebestandige Legierungen
® Eigenschaften des E / EH Typs

— Verbesserter Adhasionswiderstand

Eine glatte Schneidkante erlaubt einen gleichmafRigen

Spanabfluss.
— Verbesserte Schneidleistung
Optimierter Spanwinkel und Schneidkante.

B Vergleich Schnittkraft

—

E / EH -Typ

L-Typ / G-Typ

B Vergleich Standzeit

1.600
1.400

10% niedrigere
Schnittkraft

1.200
1.000 B Hauptkraft
800 [ Schnittkraft
600 O Passivkraft +
400 )
200 [ Passivkraft -
Werkzeug-
0 verschleily
-200 J>
e E-T GT
“YP IRl Schnittidnge 1,5m 0,9m
Schnittbedingungen: Schnittbedingungen:
Werkstuickstoff: X5CrNi1810 Ve = 180m/min Werkstlckstoff: X5CrNi1810 Ve = 120m/min
Fraser: WEX 2050 F f, =0,15mm/Zahn Fraser: WEX 2050 F f, =0,15mm/Zahn
Platte: ae = 20mm Platte: ae = 20mm
Sorte: ap = 3mm Sorte: ap = 3mm
trocken trocken




,Wave Mill“ - Serie

WEX - Typ

B Sorteniibersicht

1O |3 | iighigs Somuppen | Miieres Schvuppen | oopucrc PN IS
£/ /ACP100 7
Plr ACP200
=
ACP300
@ ACM200 Y
:
£ ACM300
i

=
@ E ACK200 Y
(]
pu
3 ACK300
m
- A DL1000
N JE
g S
[
£ H1
% B

B Eigenschaften der Schichten
® Super FF-Beschichtung

W cvD A PVD

CVD: Chemical Vapor Deposition
G " (Chemische Gasphasenabscheidung)

Unser einzigartiger, neuer CVD-Prozess, die Super FF-Beschichtungstechnologie, erzeugt ultraflache Grenzflachen zwischen
den Beschichtungslagen sowie ultrafeine Beschichtungspartikel fiir hGhere Zuverlassigkeit und langere Standzeit.

Eigenschaften

Anstieg der Beschichtungs-
hérte um 30%.
Verringerung der Ober-
flachenrauigkeit um 50%.

Q Herkdmmliche Beschichtung

Super FF

O

o
o

N
o

TIiCN Oberflachenrauigkeit (GPa)

30 |
OO Super FF-Beschichtung
O ACP100
20 ACM200
| | | | ACK200
0,05 0,10 0,15 0,20

TiCN Oberflachenrauigkeit Ra (um)

Beschichtungsquerschnitt

® Neue Super ZX-Beschichtung / Super ZX-Beschichtung

- Die glatte Beschichtungsoberflache bietet
optimalen Schutz vor Adhasion und Mikro-
ausbriichen.

- Verbesserte Schichthaftung.

- Harter als herkémmliche Beschichtungen
und enorme Verbesserung der Verschleif3-
festigkeit.

- Mehr als das 1,5-Fache flir eine schnellere
und effizientere Bearbeitung méglich.

- Unter gleichen Schnittbedingungen kann
die Standzeit gegeniber herkdmmlichen
Schneidstoffen verdoppelt werden.

PVD: Physical Vapor Deposition
A " (Physikalische Gasphasenabscheidung)

Unter Einsatz unserer proprietdren Dinnschicht-Beschichtungstechnologie und modernster Nanotechnologie hat Sumitomo
Electric die neuen Beschichtungen ,Neue Super ZX* und ,Super ZX* entwickelt. Diese Beschichtungen bestehen aus unge-
fahr 1.000 abwechselnden Schichten im Nanobereich (1 Nanometer = 1 Billionstel eines Meters).

Eigenschaften

Neue Super ZX
60—

g 50|

< \,

B a0l @ \

B X \, Neue Super ZX-Beschicht. i

5 p ) \ ACM300 :

£ sop- () TieN O\ \

£ O\ TAN | Super ZX-Beschicht.

o N\

dap W e
ACK300

| 1 1 |
600 800 1000  1.200
Starttemperatur der Oxidation (°C)

Laminierungs-

I ZyKlus bis zu

~10nm

Beschichtungsquerschnitt

Im Vergleich zu herkdmmlichen Beschich-

tungen:

- 40% erhohte Beschichtungsharte und um
200°C erhohte Starttemperatur der Oxidation

- mindestens 1,5-fach schnellere und effi-
zientere Bearbeitung

- bei gleichen Schnittbedingungen doppelte
Standzeit




,Wave Mill* - Serie

WEX 2000 - Typ

WEX 2000 E/EL

WEX 2000 F

Radial | 8°~ 15°
Axial |16°~24°

Span-
winkel

10mm |
90°

@dh7

24

2,

B Fraskorper (E-Typ als Standard)

e Radial [16°- 18° 10mm
WEN Axial (23~ 25° 90°
01
02
P
[a RN - I
2 e 1 o
10
] L

B Fraskorper (F-Typ als Aufsteckfraser)

B Ersatzteile

QO Liefertermin auf Anfrage

B Ersatzteile

Abmessungen (mm) Anzahl|Gewicht Abmessungen (mm) Anzahl Gewicht
Kat. Nr. Lo o5 T od | 2, | 2 Zahne| (kg) Kat. Nr. Lager oD Todi[oda] @ [ b | L | 01 | 22 |zdhne (kg)
WEX 2014 E e | 14|16 | 25 |55 |8 | 1 (0,10 WEX|2040F | ® |40 16| 9 (8456|4028 |18| 6 |0,19
2016 E e | 16 |16 | 25 | 75 |100| 2 |0,13 2050F | ® |50 |22 |11(10,4/6,3|40|26|20| 7 |0,29
2018 E O| 18 |16 | 25 | 75 | 100 | 2 |0,14 2063F | ® | 63|22 11[10,4/6,3/40|26|20| 8 [0,51
2020 E ® | 20 | 20 | 30 | 80 | 110 | 3 |0,22 Frasplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten. @ Eurolager
2022 E O] 22]20 |3 |8 |110]| 3 |0,23
WEX 2025 E e | 25|25 |35 |85 120 4 |0,38
2028 E O| 28| 25|35 |8 |120| 4 [0,39
2030 E O| 30| 25|35 |8 |120| 4 [0,40
2032 E e |32 (32|40 |9 [130| 5 |0,70
2040 E O| 40 | 32 | 30 | 120|150 | 6 |0,91
WEX 2050 E O] 50 | 32|30 |120]150 | 7 1,02
2063 E 0| 63| 32|30 120|150 | 8 |1,22
B Fraskorper (EL-Typ als lange Ausfiihrung) B Schneidplatten fir WEX2000-Typ
Abmessungen (mm) AnzahlGewicht e
Kat. Nr. Lager 2D 2d 2 75 Zihne (kg) 7 )
WEX 2014 EL e | 14|16 | 25| 95 [120| 1 |0,14 11
2016 EL e | 16 | 16 | 25 120 |145| 2 |0,19
2018 EL O | 18 16 | 25 1120 145 2 10,19 Anwendung Beschichtetes Hartmetall  Harimet] DLC
2020 EL e | 20|20 |40 | 110|150 | 2 |0,32 : " g
2022EL | 0| 22 | 20 | 30 | 120 | 150 | 2 |033| |Hochgeschw./Leichtbearb. [ < IV T d~
2 H M, M
WEX 2025EL | ® | 25 | 25 | 50 | 120 | 170| 2 | 0,55 Allgemeine Anwendung | | IE| || 1% 1%d| |0
2028EL | O | 28 | 25 | 30 | 140 | 170 | 2 |0,59 Schruppen BE I’ s
2030EL | O | 30 | 25 | 30 | 140 | 170 | 2 |0,60 glglglglglels S [Radus
2032 EL O| 3232|600 120|180 | 2 [0,99 Kat. Nr. 1% 5SS ZIS S
2040 EL o] 40 | 32 | 30 | 150|180 | 2 [1,12 | | << |22| x| al'’
AXMT 123504 PEER-G |® (@ |® @ | ® —|-o4
T .. . G|oe| o |o 0o |e@ - | =10,
B Fraskorper (Lange Ausfiihrung mit schlankem Schaft) ]§§§?§EEEE§ el o o oo _ |- ?2
Abmessungen (mm) Anzahl[Gewicht AXMT 123504PEER-H | @ | @ | ® | ® | ® - 0.4
Kat. Nr. L0 T od | 2, | 2 Zahne| (kg) 123508PEER-H (@ (@ (@ | ® | ® - 0,8
WEX 2016 EL15 | ® | 16 | 15 | 25 | 120 | 145| 2 |0,17 123512PEER-H (@ (@ (@ (@ | @ = 1,2
2020EL19 | ® | 20 | 19 | 40 | 110 | 150 | 2 |0,30 AXMT 123504 PEER-E ® o | - 04
2025EL24 | ® | 25 | 24 | 50 | 120|170 | 2 |0,53 123508 PEER-E ® ¢ o - 08
2025EL2473 O | 25 | 24 | 50 | 120|170 | 3 |0,50 123512 PEER-E e o - |- 12
3032EL30 | O | 32 | 30 | 60 | 120 | 180 | 2 0,95 ey L] Ll U
AXET 123502PEFR-S | - |- | - |- |- |- | -| ® | ® 02
123504 PEFRS | - |- |- |- |- |-|-|® | ® |04
B Fraskorper (Standard mit Weldon-Schaft) 123508PEFRS | - | - |- |- |-|-|-|® | ® |08
. Lager_ Abmessungen (mm) AnzahlGewicht| > -~ @lgemene Anwendung o E.“:"a?.err X
- %1 oD | od U L2 Zahne| (kg) E - weicher Schnitt fiir rostfreien Stahl / hitzebesténdige Legierungen et mogh
WEX gg;g Ew [ J ;g ;g gg gg 1(1)3 g 81;? EH - verstarkte Ausfiihrung fiir rostfreien Stahl / hitzebesténdige Legier.
[ ] s S - fir Aluminium
Frasplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten. @ Eurolager

Schraube | Schliissel | Empfohlenes Schraube | Schliissel | Empfohlenes
Anzugs- Geeignete Fraser Anzugs- Geeignete Fraser
& moment (N-m) & moment (N-m)
BFTX 0305 IP WEX 2014 ~ WEX 2018
BFTx03051p | TRORO8IP 2,0 WEX 2020 < WEX 2063 BFTX 0306 IP | TRDR 08 IP 2,0 WEX 2000 F




,Wave Mill“ - Serie

WEX 3000 -

Typ

WEX 3000 E/EL

Radial | 8°~ 15°
Axial

Span-
winkel

14mm |
90°

gdh7

14

21

42

B Fraskorper (E-Typ als Standard)

WEX 3000 F

Span- sl Kl 14mm|
WL Axial |19°~ 24° 90°
41
02
- b
S |
3 4 | o =
B kS

B Fraskorper (F-Typ als Aufsteckfraser)

Abmessungen (mm Anzahl|Gewicht Abmessungen (mm) AnzahlGewicht|
Kat. Nr. Lager 50 [ od | £, | £ | L |zahne| (ko) Kat.Nr.  |Lager 55 Tod,Tad,] a | b | L | 01 ] 02 |zane| (ko)
WEX 3025 E ® | 25| 25|35 |8 (120 2 |0,37 WEX 3040 F ® (40|16| 9 |84|56|40|28|18| 4 (0,16
3028 E O| 28 |25 |35 |8 120 2 |0,39 3050 F ® (50|22|11(10,4/6,3/40|26|20| 5 |0,25
3030 E O] 30 | 25|40 | 9 130 | 3 |0,42 3063 F ® 632211 (10,4/6,3/40 |26 20| 6 (0,48
WEX 3032 E ® | 32 | 32 | 40 | 90 | 130 | 3 |0,67 3080 F ® (80|27 (13,5/12,4/7,0/ 50 | 31| 25| 7 |1,06
3035 E O] 3 |32 |40 | 9 |130| 3 |0,69 3100 F ® [100| 32|32 |14,4/8,5/50 32|26 | 8 |1,99
3040 E L4 40 32 50 120 | 170 4 1,01 Frasplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten. @ Eurolager
3050 E O] 50|32 |50 120170 | 5 |1,23
3063 E O] 63 | 32 | 50 | 120 | 170 | 6 |1,58
B Fraskorper (Standard mit schlankem Schaft)
Abmessungen (mm Anzahl|Gewicht
o X oD [od [ w[ & [z 9| g geppeidplatten fiir WEX 3000-T
WEX 3025E20 | O | 25 | 20 | 35 | 85 |120| 2 |0,25 chneidplatten fur -lyp
3032 E25 O] 32 | 25|40 | 9 130 | 3 0,43
W N
N ) ﬁé&i i
B Fraskorper (EL-Typ als lange Ausfiihrung) /1754 559
Kat. Nr. Lage——A\Pmessungen (mm) Anzahl|Gewicht Anwendung Beschichtetes Hartmetall armet] pic
- oD | od | & | £ | L |Zahne| (kg) Hochgeschw./Leichtbearb.| & K] S| < JJIN]
WEX 3025 EL ® | 25 | 25 | 50 | 120 | 170 | 2 |0,54 Allgemeine Anwendung [P] ] g | %4 [N]
3028 EL O | 28 | 25|50 |120 | 170 | 2 |0,56 Schruppen B @ [
3030 EL O] 3 | 25|60 120180 | 2 |0,60 el cliolclal s P -
3032 EL ®| 32|32 |60 |120(180| 2 |0,95 Kat. N Z2is|glgg| 88 5 [l
3035 EL O] 3 |32 |60 120180 | 2 |0,98 Bk NI 2lg1g 8122 2 = g re
WEX 3040 EL ® | 40 | 32 | 80 | 140|220 | 2 |1,38 AXMT 170508PEERL |® | ® | ® o | o — 1 _lo0s
AXMT 170504PEER-G | @ | @ | ® [ ® | @ - | -1]04
AckA H 170508 PEER-G | @ | @ (@ | ® @ - -108
B Fraskorper (Standard mit Weldon-Schaft) 170512PeeRc | o ool ol e 1
Kat. N L Abmessungen (mm) Anzahl|Gewicht 170516 PEER-G | @ | @ | ® | ® | ® - | -116
at % oD [ od | 0| . | L |Zahne| (ko) 170520 PEERG*| @ (@ | @ | @ | ® - -120
WEX 3025 EW ® | 25| 25|35 |8 (120 2 |0,36 170530PEER-G*| @ | @ ([ @ ([ @ | @ - | -130
3032 EW ® | 32 | 32 | 40 | 90 [ 130 | 3 [0,65 AXMT 170508 PEER-H | @ | @ | ® [ ® | @ -|-108
Frasplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten. @ Eurolager 170512PEERH | O | O | O |® | ® -1 =112
Q Liefertermin auf Anfrage AXMT 170504 PEER-E e o - |- 04
170508 PEER-E ° e | ® - -1(08
*Achtung: Fraskopf muss modifiziert werden, wenn WSP mit Radius 170512 PEER-E o 0 - 12
2,0mm oder gréRer benutzt wird. 1;82;8 EEEE‘E e o - - ;'g
J— = o EE o o — |- |2
/ Standard Fase = 0,5mm x 45°. 170530 PEER-E* e o _ | _ 30
< AXMT 170508 PEER-EH [ e @ - | —-1(08
Fase = 1mm x 45° AXET 170502PEFR-S | - | - | - | - | - | - | - | ® | ® |0,2
bei Plattenradius 2,0mm 170504PEFRS | - | - |- | - | - | - | - | ® | ®@ |04
(AXMT 170520 PEER) 170508 PEFR-S | - | = |- | - |- |- | - e | ® |08
G - allgemeine Anwendung @ Eurolager
Fase = 1,5mm x 45° H - verstarkte Schneidkante Q Liefertermin auf Anfrage
bei Plattenradius 3,0mm E - weicher Schnitt fiir rostfreien Stahl / hitzebestandige Legierungen — nicht méglich
(AXMT 170530 PEER) EH - verstarkte Ausfiihrung fiir rostfreien Stahl / hitzebesténdige Legier. * Fraskorper muss
S -fur Aluminium modifiziert werden
B Ersatzteile B Ersatzteile
Schraube | Schlissel | Empfohlenes Schraube | Schliissel | Empfohlenes
& / Anzugs- Geeignete Schaftfraser & Anzugs- Geeignete Schaftfraser
moment (N-m) moment (N-m)
BFTX 0407 IP WEX 3025 ~ WEX 3030
BETx04091p | TROR1SIP 3,0 WEX 3032 < WEX 3063 BFTX04091P | TRDR15IP 3,0 WEX 3000 F




,Wave Mill* - Serie
Modularfraser

B Eigenschaften

Auskragung bis zu 6 x D beim Modularschaftfraser mit Hart-
metallverlangerung.

Schnittbedingungen:

Werkstiickstoff: C50 Ve = 100m/min

Fraser: WEX 2025 M12Z4 (@25x4Zahne) f, = 0,1mm/Zahn

Maschine: BAZ BT50 ae = 8mm x 3Schnitte
ap = 2,0mm

Bemerkung: Die mdgliche Auskragung des Frasers hangt von der Werkzeug-
zusammensetzung und von der Stabilitit der Maschine und des Bauteils ab.

B Leistung

Hartmetallverlangerung erzielt eine héhere Genauigkeit und
Standzeit als eine vergleichbare Stahlverlangerung.

Schnittbedingungen:

Werkstiickstoff: C50
Fraser:  WEX 2025 M12Z4 (@25x4 Zahne)
Maschine: BAZ BT50

Ve = 100m/min

f, = 0,1mm/Zahn

ae = 8mm x 3Schnitte
ap =2,0mm

Referenz-

B Anwendungsbereich

Abweichung (um)

Modularkopf + Hartmetallverlangung Standardschaftfraser

Vibration
Stahlverlangerung
200
150 I_
22
I3 Hartmetallver 1 Stahlverl. S %
100 § 3

Hg
E_
—

Vibrations-
amplitute

-
-

Auskraglange (mm) HM-Verlangerung

Werkstuickstoff: C50, Maschine: BAZ BT50 (trocken)
mm (mm)

WEX2025M12Z4 40 () WEX3035M16Z3 40

(ve=180m/min, f,=0,1mm) 5 (ve=180m/min, f;=0,1mm) 5
’g& 3,0 % ’353,0 %
[ = o =
° 3 1 ° 3
£20 < £20 <
c c
5 m 5
©10 130 210
2 [150] s
2 50} 2 [180]

0 0,25 0,5 0,75 1,0 0 0,25 0,5 0,75 1,0
Radiale Schnittbreite (ae) Radiale Schnittbreite (ae)

Hinweis: Diese Werte setzen allgem. Bearbeitungsbedingungen voraus. Je nach Maschinenverhaltnissen und Werkstiickspannungen miissen diese angepasst werden.

B Verlangerungen fiir Modulare Fraswerkzeuge

Hartmetall-
verlangerung

Stahl-
verlangerung

B Hartmetallverlangerung

M

A -

g —
)
L

ad
oD

B Stahlverlangerung

Abmessungen (mm) Abmessungen (mm)
Kat. Nr. Lager M T 2d | 2D L 7 L I Kat. Nr. Lager M T @d | aD L I L Ly
MA 15M08L120C [ ] M8 | 8,5 15 | 120 | 10 18 | 145 MA 16M08L120S [ ] M8 | 8,5 16 | 120 | 10 18 | 145
15M08L160C [ M8 | 8,5 15 | 160 | 10 18 | 185 20M10L150S ® | M10|10,5| 20 | 150 | 10 20 | 180
16M08L120C [ ] M8 | 8,5 16 | 120 | 10 18 | 145 25M12L200S ® | M12 125 25 | 200 | 10 22 | 235
16M08L160C ® | M8 |85 | 16 | 160 | 10 | 18 | 185 32M16L200S ® | M16 175 32 | 200 | 10 | 24 | 240
MA 18M10L150C ® | M10|105| 18 | 150 | 10 20 | 180
18M10L200C ® | M10|10,5| 18 | 200 | 10 | 20 | 230 [ H .
SOM1OL1500 e |Mmi0|105| 20 | 150 | 10 | 20 | 150 | W ldentifikation der Katalogbezeichnung
20M10L.200C ® | M10]105| 20 | 200 | 10 | 20 | 230 MA 15 M10 L1150 C
MA23M12L200C ® |M12 125 | 23 | 200 | 10 22 | 235 T T T T T
23M12L250C ° M12 | 125 | 23 | 250 10 22 | 285 Verldngerung Schaft- Befestigungs— Lange  Material
’ durchmesser  gewinde C: Hartmetall
25M12L200C ® | M12|125| 25 | 200 | 10 | 22 | 235 S: Stahl
25M12L.250C ® | M12|125| 25 | 250 | 10 | 22 | 285
MA28M16L200C ® | M16|17,0| 28 | 200 | 10 | 24 | 240 [ | Empfohlenes Anzugsmoment
28M16L300C ® | M16|17,0| 28 | 300 | 10 | 24 | 340
32M16L200C ® |M16 17,0 32 | 200 | 10 24 | 240 - E'
32M16L300C ® |Mi6|17,0| 32 | 300 | 10 | 24 | 340 __-..:‘ Hinweise zum Anziehen des Fraskopfes:
Modulares System Gevinde| et | Schilssel Entspr. der Katalogbezeichnung erfolgt die Auswahl
(Nm) | W S der Verlangerung nach nebenstehender Tabelle.
E M08 | 23 8 13 Im Voraus die GréRe des Befestigungsgewindes
M10 | 46 8 15 fir den Fraskopf und die Verlangerung priifen.
= = M12| 80 | 10 | 19 Das entspr. Anzugsmoment beim Befestigen des Kopfes
!4 Abmessung modularer Fréskopf + VerAngerung (L) >! M16| 90 | 10 | 24 an der Verlangerung ergibt sich aus der Tabelle.




,Wave Mill“ - Serie
Modularfraser

WEX 2000 M WEX 3000 M

Radial0- 16" 10 . . . SRadial] 5~ 15]  fyy
M _Imm oo:| Eckfraser zur hocheffizienten und exakten Bearbeitung M ate ‘_Imm 90°

W M
/ ‘
J Ty
Q AN e ® é
L | O
2 ‘
I4 I3 S
L
B Fraskorper M Fraskorper
3, Abmessungen (mm) Anzahl 3, Abmessungen (mm) Anzahl
Kat. Nr. SloD[ed MLl |la]ls [W]S [ze Kat. Nr. SleD[ed [ M| L [ [l |ls [W]S |zime
WEX 2016M08Z2 (@ |16 |8,5/M8|42 25| 5 (17| 8 | 13| 2 WEX 3025M12Z2 O |25 |12,5M12/ 56 |35| 5 |21|10]19| 2
2018M0822 |O |18 |8,5/M8 |42 25| 5 |17 | 8 |13| 2 3028M12Z2 |O | 28 |12,5M12/ 56 35| 5 |21 |10[19] 2
WEX 2020M10Z3 | @ | 20 |10,5M10{ 49 |30 | 5 |19| 8 | 15| 3 WEX 3030M16Z3 |O| 30 (17,0M16{ 63 {40 | 5 (23 |10 |24 | 3
2022M10Z3 |O| 22 |10,5|M10, 49 |30 | 5 |19 8 |15]| 3 3032M16Z3 |O | 32 17,0M16| 63 {40 | 5 |23 10|24 | 3
WEX 2025M12Z4 (@ | 25 |12,5M12| 56 | 35| 5 |21|10 19| 4 3035M16Z3 |O| 35 17,0M16/ 63 |40 | 5 |23|10[24 | 3
2028M12Z4 |O | 28 12,5M12/ 56 |35 | 5 [21|10[19]| 4 WEX 3040M16Z4 | O |40 |17,0M16] 63 |40 | 5 |23|10|24 | 4
WEX 2030M1624 |O | 30 |17,0M16| 63 |40 | 5 |23 |10 24| 4 Frésplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten.
2032M16Z5 | @ | 32 17,0M16| 63 {40 | 5 |23 10|24 | 5
2040M16Z6 | O |40 17,0M16/ 63 40| 5 |23/10]|24 | 6

Frésplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten.

=

B Verlangerung

B Schneidplatten B Schneidplatten
3 = W N
SO nl, =N e
12,00 358 15 | s
Anwendung Beschichtetes Hartmetall ~ |Harimet| DLC Anwendung Beschichtetes Hartmetall ~ |Hrimet| DLC
Hochgeschw./Leichtbearb. | [ [K] P <\JIN] Hochgeschw./Leichtbearb. | [ [K] Pe| BN D
Allgemeine Anwendung [P] [K] Ysis) [N] Allgemeine Anwendung [ P ] K| Me MY [N
Schruppen [P P] [K] e Schruppen [P P] [K] M4
‘8_ § § § § § § S [Radius| ‘8_ § § § § (% § S |Radius
Kat. Nr. oo a (X X[ == 2 Kat. Nr. o lo | X | X|[=|= S
c|lo|o|o|C|S|O|=|I]|r c|lo|lo|o|C|C|O|=|2]|r.
||| ||| <|T|D | ||| |<|x|xT|B
AXMT 123504 PEER-G | @ | ®@ | @ [ ® | @ - | - 104 AXMT 170508 PEER-L | ® | ® | @ | ® | @ -1 -108
123508 PEER-G | @ (@ | ®@ | @ | ® -1 -108 AXMT 170504 PEER-G | ® | ®@ (| @ [ ® | @ - | -104
123512PEER-G | @ (@ (| @ (@ | ® -1 - 112 170508PEER-G | @ (@ | @ | ® | ® -1 -108
AXMT 123504PEER-H | @ | ®@ | @ ([ ® | @ - | -104 170512PEER-G | @ (@ | @ | ® | ® - 1,2
123508 PEER-H | @ (@ | ® | @ | @® -1 -108 170516 PEER-G | ® (@ | @ | @ | ©® - 1,6
123512PEER-H | @ (@ | @ | @ | @® - - 112 170520PEER-G*| @ ([ ®@ | ®@ | ® | ® - =120
AXMT (123504 PEER-E e e - | - (04 170530PEER-G*| @ (@ | ®@ | ® | ® -1 =130
123508 PEER-E () e o - | -08 AXMT 170508 PEER-H | @ (@ | ® | ® | @ -/ -108
123512 PEER-E e & | — | - |12 170512PEER-H | O | O | O | ® | @ - - 112
AXMT (123508 PEER-EH e  ® - | - 08 AXMT (170504 PEER-E e e - | - (04
AXET 123502PEFRS | - | - | - |- | - |- | - | ® | ® |0,2 170508 PEER-E [ ] e & - | - 08
123504PEFR-S | - | - |- |- |- |- |- |® | ® |04 170512 PEER-E e | & - | - (12
123508 PEFRS | - | - | - |- |- |- |- | ® | ® |08 170516 PEER-E ® | ® - | - (16
G - allgemeine Anwendung ® Eurolager 170520 PEER-E* e o - | - |20
H - verstirkte Schneidkante O Lisfertermin auf Anfrage 170530 PEER-E* e | @ | — | —[30
E - weicher Schnitt fir rostfreien Stahl / hitzebestandige Legierungen  _ nicht méglich AXMT |170508 PEER-EH [J e o - |08
EH - verstérkte Ausfiihrung fiir rostfreien Stahl / hitzebesténdige Legier. * Fraskorper muss AXET [170502 PEFR-S - =-|=-]=-]=-]-]|-|@®| ® 0,2
S - fir Aluminium modifiziert werden 170504PEFR-S | - | - | - |- |- |- |- |@® | ® |04
170508PEFR-S | - | - | - |- |- |- |- |® | ® |08
B Ersatzteile M Identifikation der Katalogbezeichnung
Schraube | Schlissel |Empfohlenes
/ Anzugs- Geeignete Schaftfraser W,EX 2, o:‘ 6 M98 Z,2
& moment (N'm Fréser- Platten- Fraser- Einschraub-  Anzahl
BFTX 0305 IP TROR 0B P 2,0 WEX 2016M, WEX 2018M bezeichnung  groRe  durchmesser gewinde  Zahne
BFTX 0306 IP 2,0 WEX 2020M ~ WEX 2040M
BFTX0407IP | Lo e iep 3,0 WEX 3025M ~ WEX 3030M
BFTX 0409 IP 3,0 WEX 3032M ~ WEX 3040M




,Wave Mill*- Serie

WEX - Typ

B Empfohlene Schnittdaten
® WEX2000 Serie

12,5mm

I n—
. 3mm | |
Fraser: WEX2025E Platte: AXMT123508PEER -[ |
Schnittdaten: ap = 3mm, ae = 12,5mm, trocken

Hartmetall, beschichtet DLC

ACP100 | ACP200 | ACP300 | ACK200 | ACK300 | ACM200 [ ACM300 | DL1000

Hoch legierter und Werkzeugstahl, vergiitet 200
" , angelassen 325
Rostfreier Stahl, ferritisch/martensitisch, vergitet {200

1251957595 |75|55|75 55|35

175(155|125/155|140| 110

[0
=
[&]
ISO Material HB| S Vorschub (mm/Zahn)
S [0,08]0,15]0,20[0,08]0,15[0,20]0,08]0,150,20[0,08]0,15[0,200,08[0,150,20[0,08]0,15]0,20[0,08]0,15[0,20[0,05[0, 150,22
@ Schnittgeschwindigkeit v; (m/min)
Unlegierter Stahl, <0, 15%C, vergiltet 125] G [380[350]330]350]330[315[330[315/295
. , <0, 45%C, vergitet 190| G |285|255|235|255|235|220| 235|220/ 220
, <0, 45%C, angelassen 250 G |235/210/190/210|190|170|190|170 150
, <0, 75%C, vergiitet 270| G |190|162|143|171|152|133 152, 133| 115
. , <0, 75%C, angelassen  |300| G 145 115) 95 | 115/ 95 | 75 | 95 | 75 | 55
Niedrig legierter Stahl, vergitet 180| G |265|235|220|235|220|200| 220|200/ 180
, angelassen 275| G |170{145(125|150(130|115(130|115| 95
, angelassen 300| G |150125)105|135| 15| 95 | 15| 95 | 75
, angelassen 350| G |125) 95 | 75 105| 85| 65| 85| 65 | 45
G |235/210|190|210(190(170|190|170|150
G
E
EH

M | Martensitisch, angelassen 240 160(140(110(145/125/100
Austenitisch 180| E 190(170|140|170|150|125
Grauguss L /G L 285/255/235/255\235/220 | | | | | | | |
Kugelgraphitguss G 190/160|140|160{140{125
Hitzebestandige Legierungen, Fe basierend, vergiitet  |300| E 50 | 40 4535

” , angelassen|330| E 35 (25 30 (20

Aluminiumlegierung, Si < 13% S 1000|750 500
Aluminiumlegierung, Si > 13% S 250(200(170

Kupferlegierung S 350330/ 300

Die empfohlenen Schnittdaten dienen als Richtlinie. Die tatsachlichen Zerspanungsbedingungen variieren je nach Bearbeitungsmaschine, Anwendung und Einspannung.
Die Werte sollten entsprechend der aktuellen Bedingungen angepasst werden.

Beim Nutfrésen ist der Vorschub auf 70% der in der Tabelle angegebenen Werte zu reduzieren.

16mm

® WEX3000 Serie |
Fraser: WEX30325E Platte: AXMT170508PEER -[] 5mm t t
Schnittdaten: a, = 5mm, ae = 16mm, trocken
- Hartmetall, beschichtet DLC
£ | ACP100 | ACP200 | ACP300 | ACK200 | ACK300 | ACM200 | ACM300 | DL1000
ISO Material HB g Vorschub (mm/Zahn)
S |0,12[0,25[0,35[0,120,250,35[0,12]0,25[0,35]0,12]0,25[0,35]0,12]0,25]0,35[0,12]0,25]0,35]0,12]0,25[0,350,050,15[0,25
@ Schnittgeschwindigkeit vc (m/min)
Unlegierter Stahl, <0, 15%C, vergitet 125 G |400370|350|370|350|330 350|330/310
» ,  <0,45%C, vergitet 190| G [300/270|250|270|250|230250|230|210
, <0,45%C, angelassen  |250| G |250|220|200|220200(180|200|180|160
, <0, 75%C, vergitet 270/ G |200{170(150(180160|140|160|140(120
" , <0, 75%C, angelassen |300| G |150{120/100120|100| 80 [100| 80 | 60
Niedrig legierter Stahl, vergutet 180| G |280(250|230|250|230|210/230/210/190
, , angelassen 275 G |180{150(130|160(140|120(140|120(100
, angelassen 300| G |160(130/110|140|120|100{120/100| 80
, angelassen 350| G |130{100| 80 |110| 90 | 70 | 90 | 70 | 50
Hoch legierter und Werkzeugstahl, vergitet 200| G |250/220{200{220/200|180|200| 180|160
» , angelassen 325| G [130{100| 80 |100| 80 | 60 | 80 | 60 | 40
Rostfreier Stahl, ferritisch/martensitisch, vergiitet |200| E 185/165(135/165|150 120
Martensitisch, angelassen 240/ EH 170/150|120|150{ 135|110
Austenitisch 180| E 200/180|150|180|160|135
Gauguss el oo 300/270/250/270/250/280 | | | | | | | |
Kugelgraphitguss G 200/170/150(170{150 130
Hitzebesténdige Legierungen, Fe basierend, vergitet  |300| E 50 | 30 45| 25
" ,angelassen|330| E 50 | 30 45| 25
Aluminiumlegierung, Si < 13% S 1000|750 {500
Aluminiumlegierung, Si>13% | | 25 T I T O T O O 2501200]170
Kupferlegierung S 350/330/300

Die empfohlenen Schnittdaten dienen als Richtlinie. Die tatsachlichen Zerspanungsbedingungen variieren je nach Bearbeitungsmaschine, Anwendung und Einspannung.
Die Werte sollten entsprechend der aktuellen Bedingungen angepasst werden.

Beim Nutfrésen ist der Vorschub auf 70% der in der Tabelle angegebenen Werte zu reduzieren.
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,Wave Mill* - Serie

WEX - Typ

B Empfohlene Schnittbedingungen

Quader, 42CrMo4

Gesenk, (kohlenstoffarmer Stahl)

Auch wenn sehr kleine Absatzmar-
ken auf der Bearbeitungsflache zu
erkennen sind, ist der WEX fir
Schlichtoperationen zu empfehlen.

zeug mit Schneidenbruch.

Doppelte Standzeit mit Verschleil
gegenliber dem bisherigen Werk-

Schnittdaten:

Fraser: WEX 3032 E (J32)
Platte: AXMT170508PEER-G
Sorte:  ACP200

Fraser: WEX 3032 E (932)
Platte: AXMT170508PEER-G
Sorte: ACP100

Ve = 200m/min

f, =0,15mm/Zahn
ae = 5mm

ap = 10mmx3Schnitte
trocken

Schnittdaten:

Ve = 151m/min

f, =0,2mm/Zahn
ae = 25mm

ap =5mm

nass

Schraubenrotor, X5CrNiMo17122 Gesenk, 55NiCrMoV6

Einsatz des WEX bis zu 5 Stunden
mit einem relativ geringen Gerausch-
pegel wund ohne Ausbrdckelungen
maoglich.

Kurze Standzeit des Vergleichs-
werkzeugs durch Vibrationen mit
Ausbréckelungen.

als beim Vergleichswerkzeug.
Auch bei

spanung erreicht.

Geringerer Gerauschpegel, besserer
Spanfluss und glattere Oberflachen

doppelter Vorschubge-
schwindigkeit wird eine stabile Zer-

ae = 15~50mm
ap =4mm
trocken

Sorte:  ACP300 Sorte:  ACP200

Schnittdaten:
Fraser: WEX 3050 F (50) Ve = 80m/min Fraser: WEX 3080 E (@80)
Platte: AXMT170508PEER-G fz =0,15mm/Zahn Platte: AXMT170508PEER-G

Schnittdaten:

Ve = 75m/min

f, =0,19mm/Zahn
ae = 80mm

ap =5mm

trocken

Maschinenteile, X5CrNi810

‘ Standweg: 4500mm ‘

Wettbewerber A Wettbewerber B

Das Substrat mit exzellenter Bruchfestigkeit und einer sehr harten Beschichtung garantiert eine hohe Bearbeitungsstabilitat.

WEX

Fraser: WEX 3032 E (032)
Platte: AXMT170508PEER-E
Sorte:  ACM300

Schnittdaten:

Ve = 150m/min

f, =0,15mm/Zahn
ae = 10mm

ap = 3,0mm
trocken

Machine Parts, X5CrNi1810

Standweg: 600mm

- e

Wettbewerber A Wettbewerber B

WEX
ACM300 zeigt eine sehr hohe Bruchfestigkeit auch bei der Nassbearbeitung, die eine Kammrissbildung verursacht.

WEX

Fraser: WEX 3032 E (J32)
Platte: AXMT170508PEER-E
Sorte:  ACM300

Schnittdaten:

Ve = 150m/min

f, =0,15mm/Zahn
ae = 10mm

ap =3,0mm

nass

1




,Wave Mill* - Serie

WEX - Typ

< SUMITOMO

SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH ‘ti
Siemensring 84, D - 47877 Willich

Tel. +49(0)2154 4992-0, Fax +49(0)2154 41072, E-mail: Info@SumitomoTool.com Internet: www.SumitomoTool.com :;‘.:;'E""E!‘

Vertretung:

D-119-12/13-MD-LU



