TOOLING NEws D-82

Wirtschaftlich - Schnell - Genau - Stabil
Hochleistungsbohren mit 4 effektiven Schneiden

sumibrilt WDX.- 1yp

® Hohe Produktivitat

® Exzellente Spankontrolle
@ Effektiver Spantransport
® Geringe Schnittkrafte

® Geringe Gerauschentwicklung
@ Super ZX - beschichtete Platten

< SUMITOMO
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uer Wendeschneidplattenbohrer

WDX - Typ

H Allgemeine Eigenschaften

Der neu entwickelte WDX-Bohrer zeichnet sich durch

seine austauschbaren Platten mit 4 Schneiden aus, sowie durch
seine Auswahl an optimalen Spanbrechern fiir unterschiedlichste
Werkstoffe : Leicht (L) - Allg.Anwendung (G) - Schwer (H).

Die optimale Anordnung der Wendeschneidplatten erzielt exzellente
Bohrungstoleranzen und hohe ProzeRstabilitdt auch bei hohen Vor-
schiiben. Neue, Super ZX-beschichtete Schneidstoffe verdoppeln die
Standzeiten.

Vorteile Eine verbesserte Schnittkraftbalance und Platten-
@ Zuverlissig - Wirtschaftlich - Multifunktionell design ermdglichen eine optimale Leistung.

Bohrer- Bohstange - Externe Drehanwendungen
Durchmesser Auswahl 18,50 ~ 36,00mm
Bohrtiefe ~2D - 3D - 4D

@ Exzellente Spankontrolle
Breites Anwendungsspektrum - Wahlen Sie zwischen 3 Spanbrechertypen

Zusatzliche Kammern fur
optimale Spankontrolle

L-Typ G-Typ H-Typ
Exzellente Spankontrolle Allgemeine Anwendung Starke Schneidkante fir
und geringer Vorschub hohere Vorschiibe

AuRere Schneidkante

@ Ein Plattentyp fiir einfaches Platten-Management
4 Schneiden je Platte einsetzbar fiir Innen- und AuBenschneide. Innere Schneidkannte
Gleiche Platte fur innere und &uRere Schneide vereinfacht das Platten-Management.

@ Ultraharte ZX-Beschichtung verdopplet die Standzeit

ACP300 fiir Stahle - rostfreie Stahle - schwer zu bearbeitende Materialien
ACK300 fiir Gusswerkstoffe

@ Merkmale der Super ZX Beschichtung ~® Oxidationstemperatur 2 e Y B::zf(\lihtu?gsstruktur
I Tl L o v . . schwarz

@ Super-Multi-Mehrlagenstruktur (Nanometer) mit ol “ N ' .
wechselweise bis zu 1.000 Lagen ultra diinner \, a AICTN (weil)
Schichten von TiAIN und AICrN. g or o o
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@ Erhéhung der Schichtharte um 40% und der L Rl AN N
Oxidationstemperatur um 200° im Vergleich 0F TN, v Schichten
mit herkdmmlichen Sorten. N N ~10nm
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Starttemperatur der Oxidation (°C)

B Empfohlende Schnittbedingungen (min. - optimal - mx,
Materialgruppe Q Schnittgeschwind. WDX, 2xD WDX, 3xD WDX, 4x D

150 Werkstoff Harte | Span- Ve Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)
(HB) | brecher (m/min) 018,5 ~ 28,5 | 929,0 ~ 236,0 | 18,5~ 28,5 | 829,0 ~ 36,0 | ©18,5 ~ 9285 | 29,0 ~ 36,0
125 L 150-220-250 | 0,04-0,08-0,12 | 0,04-0,08-0,13 | 0,04-0,07-0,10 | 0,04-0,08-0,11 | 0,04-0,07-0,09 | 0,04 - 0,07 - 0,09
190 G 150-220-250 | 0,08-0,13-024 | 0,08-0,14-0,26 | 0,08-0,12-0,20 | 0,08-0,13-0,22 | 0,08-0,11-0,17 | 0,08-0,12-0,18
Kohlenstoffstahl 250 G 125-170-230 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,12-0,19 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,06-0,0-0,13 | 0,06 - 0,10 - 0,14
270 G 125-170-230 | 0,08-0,14-024 | 0,08-0,14-0,23 | 0,08-0,12-0,18 | 0,08-0,43-0,19 | 0,08-0,11-0,15 | 0,08-0,12-0,17
300 G 100-130-170 | 0,06-0,12-0,18 | 0,06-0,12-0,18 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,41-0,15 | 0,06-0,0-0,12 | 0,06 - 0,10-0,13
180 L 150-180-220 | 0,05-0,08-0,14 | 0,05-0,08-0,16 | 0,05-0,07-0,12 | 0,05-0,08-0,13 | 0,05-0,07-0,10 | 0,05-0,07 - 0,11
Niedrig legierter Stahl 275 G 125-150-200 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06 -0,12-0,18 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06 -0,11-0,15 | 0,06-0,10-0,12 | 0,06 - 0,10 - 0,13
300 G 100-140-170 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,41-0,15 | 0,06-0,0-0,12 | 0,06 -0,10-0,13
350 G 80-120-150 | 0,06-0,111-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,11-0,15 | 0,06-0,40-0,12 | 0,06 - 0,10- 0,13
Hoch legierter Stahl 200 G 100-150-200 | 0,08-0,13-0,24 | 0,08-0,14-0,26 | 0,08-0,12-0,20 | 0,08-0,13-0,22 | 0,08-0,11-0,17 | 0,08-0,12-0,18
325 G 80-120-160 | 0,06-0,111-0,18 | 0,06-0,12-0,19 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,1-0,16 | 0,06-0,0-0,13 | 0,06 - 0,10- 0,14
martensitisch/ ferristisch 200 L/G 100-150-200 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,12-0,19 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,06-0,0-0,13 | 0,06 - 0,10 - 0,14
Rostfreier Stahl, martensitisch / temperiert 240 L/G 90-120-150 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,12-0,19 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,06-0,10-0,13 | 0,06 - 0,10 - 0,14
austenitisch / vergtet 180 L/G 100-150-200 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,12-0,19 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,41-0,16 | 0,06-0,10-0,13 | 0,06 - 0,10 - 0,14
austenitisch /ferristisch (Duplex)| 230 L/G 80-120-150 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06 -0,12-0,19 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,06-0,10-0,13 | 0,06 - 0,10 - 0,14
AIES GG 180 H 120-160-200 | 0,10-0,22-0,36 | 0,11-0,24-0,39 | 0,10-0,20-0,30 | 0,11-0,22-0,32 | 0,10-0,19-0,26 | 0,11-0,21-0,28
’ 260 H 120-160-200 | 0,10-0,22-0,36 | 0,11-0,24-0,39 | 0,10-0,20-0,30 | 0,11-0,22-0,32 | 0,10-0,19-0,26 | 0,11-0,21-0,28
Kugelgraphitguss, GGG 160 H 90-120-250 | 0,10-0,22-0,36 | 0,11-0,24-0,39 | 0,10-0,20-0,30 | 0,11-0,22-0,32 | 0,10-0,19-0,26 | 0,11-0,21-0,28
’ 250 H 90-120-150 | 0,10-0,22-0,36 | 0,11-0,24-0,39 | 0,10-0,20-0,30 | 0,11-0,22-0,32 | 0,10-0,19-0,26 | 0,11-0,21-0,28




Neuer Wendescheidplattenbohrer

Max. Tiefe: 2/3/4 x gD

WDX - Typ
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B Bohrkorper (mm)
Abmessungen (mm) Kurze Ausfiihrung (2D) [Standardausfiihrung (3D)| Lange Ausfiihrung (4D)
BohrergroRe Schaft Kat. Nr. Lager |Abmessungen | Lager |Abmessungen| Lager | Abmessungen Scﬁr?gilgsg tt?en Abb.
oD |@di|edz| ¢> D2 L 2 D3 L 2 D4 L 2
18,5 WDX 185001825 [ 1M1 | 40 @ 1295 | 585 | @ 148 | 77
19,0 WDX 1900C1S25 () 12 | # () 1310 | 600 | @ 150 | 79
19,5 WDX 1950001825 o 13 | 42 @ 1325|615| @ 152 | 81
20,0 WDX 2000C1S25 () 114 | 43 ® 1340|630 | @ 154 | 83 @
20,5 | 25| 33 | 56 | WDX 205001825 ® 15 | 44 o 1355 | 645 | @ 156 | 85 | ot 063006
21,0 WDX 2100001825 () 16 | 45 () 1370 | 660 | @ 158 | 87
21,5 WDX 215000825 [ 17 | 46 @ 1385 | 675| @ 160 | 89 1
22,0 WDX 22001825 o 18 | 47 o 1400 | 690 | @ 162 | 91 ‘
22,5 WDX 225001825 [ ] 19 | 48 () 1415 705| @ 164 | 93
23,0 WDX 2300001S25 () 123 | 49 o 1460 | 720 | @ 169 | 95
23,5 WDX 23500001825 o 124 | 50 o 1475|735 | @ 171 | 97
24,0 | 25| 37 | 56 | WDX 240[11S25 o 125 | 51 () 1490 | 750 | @ 173 | 99
24,5 WDX 2450001825 @ 126 | 52 o 1505 | 765 | @ 175 | 101
25,0 WDX 250001525 () 127 | 53 () 152,0 | 780 | @ 177 | 103 @
25,5 WDX 2550001832 o 134 | 54 ® 1595 | 795 | @ 185 | 105
26,0 WDX 2600C1S32 () 135 | 55 o 1610 | 810 | @ 187 | 107 | WDXT 073506
26,5 WDX 265001832 o 136 | 56 o 1625 825| @ 189 | 109
27,0 | 32| 41| 60 | WDX 270[01S32 () 137 | 57 () 164,0 | 840 | @ 191 | 1M1
27,5 WDX 275000832 o 138 | 58 @ 1655|855 | @ 193 | 113
28,0 WDX 28001532 (] 139 | 59 () 1670 | 870 | @ 195 | 115
28,5 WDX 285001832 [ ] 140 | 60 [ 1685|885 | @ 197 | 117
290 | o | 5 | 60 WDX 29011832 () 143 | 62 () 1720|910 | @ 201 | 120 2
29,5 WDX 2950001532 [ J 144 | 63 [ J 1735]925| @ 203 | 122 :
30,0 WDX 30001540 (] 158 | 64 o 1880 | 940 | @ 218 | 124
31,0 WDX 3100001540 () 160 | 66 @ 1910|970 | @ 222 | 128
32,0 WDX 32001540 o 162 | 68 o 194,0 [100,0| @ 226 | 132°| |\ 094008
33,0 | 40 | 54 | 70 | WDX 330011540 o 164 | 70 o 197,0 | 1030 @ 230 | 136
34,0 WDX 340001540 () 166 | 72 o 200,0 | 106,0| @ 234 | 140
35,0 WDX 350001540 o 168 | 74 o 203,0 (1090| @ 238 | 144
36,0 WDX 360 C1C1S40 [ ) 170 | 76 [ ) 206,0 | 112,0| @ 242 | 146
(*) Kat.Nr. und Bestellbeispiel: Bohrer-g =18,5mm, Bohrungstiefe 3xD - Typ + WDX 185D3S25 @ = Euro-Lager
B Wendeschneidplatten
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L -Typ (AR G-Typ H-Typ
Spanbrecher Allg. Spanbrecher Spanbrecher
- Exzellente Spankontrolle - Exzellente Spankontrolle und geringe - Geringe Schnittkrafte bei hohen Vorschiiben
bei geringen Vorschiiben Schnittkréfte bei geringen bis mittleren - Geringe Gerausche und Virbationen bei
- Exzellente Bohrungsqulitat und Oberflachengiite Vorschiiben hohen Vorschiiben
HM, beschichtet Abmessungen (mm) Geeignete L— Ersatzteile .
Kat. Nr. ACP300|ACK300 P52 01 Petendcke]  Te Bohrl?érper W Schraube \\\\\\\\\\\\% el ,,/ﬂﬂ
WDXT 063006-L e o |1 R
WDXT 063006-G | ® | @ | 2| 60|30 06 aD=185-225 "0 5B BFTY 02206 TRD 07
WDXT 063006-H ® o |3
WDXT 073506-L e o |1 ~
WDXT 073506-G | ® | ® | 2 |75 35 06 |eD=230-0285 |"X00 55 BFTX 02506 N TRD 08
WDXT 073506-H e o |3
WDXT 094008-L e o |1 ~
WDXT 094008-G | ® | ® | 2|96 40 08| eD=290-0360 |"XMO0 52 BFTX 03584 TRD 15
WDXT 094008-H ® o |3

@ = Euro-Lager




B Mehrzweck-Funktionalitat

@ Anwendungen auf Bearbeitungszentren @ Anwendungen auf Drehmaschinen
Anbohren Aufbohren
auf Schragen

Bohren ins Volle Auflen Uberdrehen (max. 2xD)
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. Reduzieren Sie den empfohlenen N ’
Reduzieren Sie den empfohlenen Vorschub um 70%. Vorschub um 50%. N
B Anwendungsbeispiele
® X 22 CrMoV 12-1 Kernlochbohrung @ Eisenbahnvollrader
' iger Bohrpf°zes Zugfestigkeit: ~ 900 N/m'm2 ot
it ! ozt und rubi eit ! hnittkr
. oere StaNOZe! | ojitat un . ore StandZelt’ . oer SC 150
Langere ungsqy 150 140 | 1angere . mit gerind 150
Konstante Bohr - grt:;i o pearbeitund 2
g 10 ~ g 10
2 5 2%
3 3 =
! 0 SumiDrill Wettbew.Platte SumiDrill Wettbew.Platte
| WDX  mir beschich- WDX  mir beschich-
‘ teter Sorte teter Sorte
Werkzeug: WDX 220 D2 S25 Werkzeug: WDX 245 D3 S25
Platte: WDXT 063006 - L (ACP300) Platte: WDXT 073506 - G (ACK300)
Schnittdaten: ve = 120 m/min, f=0,06 mm/U, Nass Schnittdaten: ve = 185 m/min, f=0,1 mm/U, Nass
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Siemensring 84, D - 47877 Willich

Certified

Tel. (02154) 4992-0, Fax (02154) 4992 9000, e-Mail: Info@SumitomoTool.com  Internet: www.SumitomoTool.com | Company

Vertretung :

12/08-MD





