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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 flir rostfreien Stahl und
hitzebestandige Legierungen

— Hocheffiziente Bearbeitung

— Prazise Zerspanung und exzellente Oberflachengiite
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Wave Mill“- Serie

WEX - Typ

B Allgemeine Merkmale
® Grol3er Anwendungsbereich

LS
PD

® Prazisionsplatte mit stabiler Schneidkante und verbesserten Schnittkréften

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

Hochste Oberflachenqualitéat durch hochprazise Schneiden.

Weicher Schnitt auch bei Nuten und labileren Maschinen.

Geschwungene, Stark wellenférmige
hochprézise Schneidkante Schneide

groRer Winkel

m ‘ I b

vergroRertes Spannloch

breite Platte

® |nnenkihlung

Verbesserte Spanabfuhr durch
Druckluft- oder Emulsionszufuhr.

B Produktpalette

B Schrageintauchen

Fraser- |Max. Schrégeintauchwinkel
durchmesser | Typ 2000 Typ 3000
@14 5°
16 4°
@20 4°
@25 2° 5°
@32 1°30° 3°
@40 1° 2°
@50 0°30 1°
263 0°30 0°30*
@80 0°30°
@100~ Nicht moglich

Der maximale Eintauchwinkel ist vom Durchmesser des
Werkzeugs abhangig.

® GroRRe Auswahl an Platten

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

® Hochstabiler Fraskorper

Verbesserte Haltbarkeit gegen Abrieb
und Korrosion durch spezielle Oberfla-
chenbehandlung des Fraskérpers.
GroRere Schrauben verbessern die
Klemmkraft und die Stabilitét.

Fréser Durchmesserbereich (mm)
Typ Kat. Nr. Ausflihrungen 210 220 240 260 Fraser
I I Y I
WEX 2000E Standard 14— 3
_ | WEX 2000EL Lange Ausfiihrung 14— 40
% WEX 2000EW Standard mit Weldon Schaft | 16 juf 20
E WEX 3000E Standard 25 |— 3
P WEX 3000EL Lange Ausfiihrung 25 | 40
WEX 3000EW Standard mit Weldon Schaft 25 e 32
“é 5| WEX 2000F Aufsteckfraser 40— 3 : @
:% E WEX 3000F Aufsteckfraser 40 | 63
5 5| WEX 2000M Modularfraser ) S—
é £ WEX 3000M Modularfraser 25 40




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

Rechtwinkligkeit der

gefrasten Flache 25
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Abweichung (um)

Schnittkraft durchschnittlich 15% niedriger zu her-
kémmlichen Werkzeugen.

Niedrigere |
6.0 Schnittkraft Bl Hauptkraft
1 schnittkraft
B [ Passivkraft+ | |
=
= 40 [T Passivkraft -
©
=
]
£ 20
)
s -5
-1,0 . _
WEX Konventioneller Fraser
(G-Typ) Standard

® Zahigkeit

Komplette Schulterhohe

Schnittbedingungen:
Werkstiickstoff: St 42-3

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

Ve = 150m/min

f, = 0,15mm/Zahn, (vi= 675mm/min)
ae = 5mm

ap = 8mm x 3 Schnitte

trocken

Deutlich verbesserte Bruchfestigkeit durch héhere

Schneidkantenstabilitat.

1000

Kein Bruch
Deutliche Verbesserung

800

600

400

Schnittlange (mm)

200

WEX
(G-Typ)

Konventioneller Fraser
Standard

Wetthewerh
Standard

Schnittbedingungen:
Werkstuickstoff: C50

V¢ = 200m/min

Fraser: WEX 3032 E (232) fz = 0,2mm/Zahn, (v; = 1.200mm/min)
Platte: AXMT170508PEER-G ae = 8mm
Sorte:  ACP200 ap = 10mm

trocken

Schnittbedingungen:
Werkstuickstoff: 42CrMo4

Fraser: WEX 3032 E (232)
Platte: AXMT170508PEER-G
Sorte:  ACP200

Ve = 100m/min

f, =0,4mm/Zahn, (v¢= 1.260mm/min)
e = 25mm

ap =3mm

trocken

® Oberflachenrauigkeit (Frasen von Al-Legierungen)

Glatte Oberflache frei vo

n hellen Flecken.

@® Schnittleistung

Der grof3e Spanwinkel erzeugt eine deutliche Gratminderung.

WEX

Wettbewerber

Oberflachenrauigkeit Oberflachenrauigkeit
pum um
2,0 1 lr NS xA]r 2,0 - e | . —
10 . Ra=0,115 10 | _REE 1
0 Pt ° Pt TN i
41,0 ¢ -1,0 | -
»2,0:» H + ,I . - -2.0;; | __ | ! NI
omm 0,50 omm o 050
Helle Flecken

WEX

Wettbewerber

Schnittbedingungen:
Werkstuckstoff: A5052

Fraser: WEX 3032 E (832)
Platte: AEMT170504PEFR-S
Sorte:  (H1)

Ve = 800m/min

f, = 0,1mm/Zahn, v; = 2.400mm/min)
e =5mm

ap =12mm

trocken

Schnittbedingungen:

Werkstuckstoff: A5052
Fraser:

WEX 3032 E (232)

Ve = 800m/min

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

f, = 0,1mm/Zahn, (v¢= 2.400mm/min)




Wave Mill“ - Serie

WEX - Typ

B Auswahl Spanbrecher

Schneidkantenscharfe —p  Gut

Yo ®

Schneidkantenstabilitat

® Spanbrecherauswahl

—» GroR

® Produkterweiterung

Spanbrecher E- Typ fir

hitzebestandige Legierungen

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

Fur die 3000er Serie

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

weniger Gratbildung

unterbrochener Schnitt

bei héarteren Materialien

Werkstuickstoff Stahl, Grauguss Rostfreier Stahl, hitzebestandige Legierungen Aluminium
L G H E EH S
e ‘ﬂ g E ’ ’ @
( e |
Leistung Niedrige Schnittkraft | Allgem. Anwendung [Verstarkte Schneidkante| Allgem. Anwendung |Verstérkte Schneidkante] Scharfe Schneide
Spanwinkel der i )
Spanbrecher ‘ < Z 28° ‘ Q 20 17° 17° 27
(2000er Serie)
Spanwinkel
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
nv;g?e_g;::gs' in labilen Verhaltnissen, allgemeines Frasen, |Schnitt u. stabile Verhaltnisse| und allgem. Anwendung Bearbeitung und Nichteisenmetalle
i

B Spanbrecher fir rostfreien Stahl, E / EH-Typ fiir hitzebestandige Legierungen

® Eigenschaften des E / EH Typs
— Verbesserter Adhasionswiderstand

Eine glatte Schneidkante erlaubt einen gleichmafigen

Spanabfluss.
— Verbesserte Schneidleistung
Optimierter Spanwinkel und Schneidkante.

B Vergleich Schnittkraft

B

E/EH -Typ

L-Typ / G-Typ

B Vergleich Standzeit

10% niedrigere
Schnittkraft

B Hauptkraft
[ Schnittkraft
O Passivkraft +

0 Passivkraft -

L H

E-Typ

G-Typ

Werkzeug-
verschleill

Schnittlange

Fraser:
Platte:
Sorte:

Schnittbedingungen:
Werkstuickstoff: X5CrNi1810

WEX 2050 F

Ve = 180m/min
f, =0,15mm/Zahn
e =

20mm

ap = 3mm
trocken

Schnittbedingungen:

Werkstlickstoff: X5CrNi1810
Fréaser:
Platte:
Sorte:

WEX 2050 F

Ve = 120m/min

f, =0,15mm/Zahn

e = 20mm
ap =3mm
trocken




Wave Mill“ - Serie

WEX - Typ

B Sortentbersicht

Schlichten bis

Schruppen bis
leichtes Schruppen

schweres Schruppen

5
(@]
<L
=

Mittleres Schruppen

1O |50 | |cichos Sohmuppen | Miteres Schruppen | pucr BT o
£/ / ACP100 Y
3
E ACP200
=
ACP300
@ ACM200 Y
-
£ ACM300
i

ACK200 Y
ACK300

Besch. Hartmetall

£ DL1000

Hartmetall iBesch. Hartmet.

—T

B Eigenschaften der Schichten
® Super FF-Beschichtung

W cvb A PVD

CVD: Chemical Vapor Deposition
v " (Chemische Gasphasenabscheidung)

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

Eigenschaften

Anstieg der Beschichtungs-
hérte um 30%.

©

& Super FF Verringerung der Ober-

T o flachenrauigkeit um 50%.

2

B

S 40 -

5 Q Herkémmliche Beschichtung

@

T

30 .

é OO Super FF-Beschichtung

=z

5 ACP100

=20 O ACM200
| | | | ACK200

005 010 015 0,20
TiCN Oberflachenrauigkeit Ra (um)

Beschichtungsquerschnitt

- Die glatte Beschichtungsoberflache bietet
optimalen Schutz vor Adhéasion und Mikro-
ausbrichen.

- Verbesserte Schichthaftung.

- Harter als herkbmmliche Beschichtungen
und enorme Verbesserung der Verschleil3-
festigkeit.

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

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

® Neue Super ZX-Beschichtung / Super ZX-Beschichtung

A PVD: Physical Vapor Deposition
" (Physikalische Gasphasenabscheidung)

Unter Einsatz unserer proprietdren Diinnschicht-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—

o @
50— super ZX
o @Q\
ZX b

<

[a N

Qo

[
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(T .

? \, Neue Super ZX-Beschicht. [

£ N O\ N\ ACM300 '

= 3070 TiCN 3 \

2 C)\ TAN  \ Super ZX-Beschicht.

[53 0y

(7]

& 20 TN\ \ ACP200
ACP300
ACK300

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

Beschichtungsquerschnitt

Im Vergleich zu herkdmmlichen Beschich-
tungen:

- 40% erhohte Beschichtungsharte und um
mg'i'l:”fj 200°C erhohte Starttemperatur der Oxidation
~10nm - mindestens 1,5-fach schnellere und effi-

zientere Bearbeitung
- bei gleichen Schnittbedingungen doppelte
Standzeit
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WEX 2000 E/EL

8°~15°
16°~ 24°

Radial
Axial

Span-
winkel

10mm |
90°

th‘l

O
[a)]
S
pE
10

2,

2,

B Fraskorper (E-Typ als Standard)

S| Radial [16°- 18° 10mm
TWUEN Axial [230~ 25° 90°
4
02
P
0 | z
gL Ca s
10
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B Fraskorper (F-Typ als Aufsteckfraser )

WEX 2000 F

Abmessungen (mm) Anzahl|Gewicht Abmessungen (mm) AnzahiGewicht|
Kat. Nr. LB oD [ od | ¢ | £ | L |Zahne| (ko) Kat. N Lager oS Tod Tads[ @ | b | L | 2: | 25 |zine| (ko)
WEX 2014 E | 14 |16 | 25 | 55 | 80 | 1 |0,10 WEX[2040F | ® [40|16| 9 |84|56|40|28 |18 6 |0,19
2016 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 Ol 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 |30 |80 | 110| 3 /023
WEX 2025 E e| 25 [ 25 [ 35 [ 85 [120| 4 |0,38
2028 E O| 28| 25| 35|85 120| 4 |0,39
2030 E 0| 30| 25|35 | 8 |120| 4 |0,40
2032 E ® | 3232|4090 |130| 5 |0,70
2040 E O] 40 | 32 | 30 |120 /150 | 6 |01
WEX 2050 E O] 503230 [120/150| 7 |1,02
2063 E Q| 63| 32|30 |120/150| 8 |1,22
B Fraskorper (EL-Typ als lange Ausfihrung) B Schneidplatten fir WEX2000-Typ
Abmessungen (mm) Anzahl|Gewicht e
Kat. Nr. 8ol o5 T od | 0. | £, | L _|Zihne| (ko) 77
WEX 2014 EL ® | 14 | 16 | 25 | 95 | 120| 1 |0,14 (NS
2016 EL ® | 16 | 16 | 25 | 120|145 | 2 |0,19
2018 EL O | 18| 16 | 25 | 120 | 145 2 10,19 Anwendung Beschichtetes Hartmetall Hartmet| DLC
2020 EL ® | 20 | 20 | 40 | 110|150 | 2 |0,32 : v e
2022 EL o| 22| 20|30 120]150| 2 |033 Hochgeschw./Leichtbearb. | [ 4 o |
L] H M M,
WEX 2025EL | ® | 25 | 25 | 50 [120 [170| 2 |0,55| | AlgemeineAnwendung | || || 4|4 |0
2028 EL o| 28| 25|30 140|170| 2 |059 Schruppen [Pl P |4
2030 EL Q|30 | 25|30 140|170 | 2 |0,60 g g glglgl glg S [Rads
2032 EL O] 32| 32|60 |120180| 2 |0,99 Kat. Nr. 5151558822130
2040 EL O] 40 | 32 | 30 |150 | 180 | 2 |1,12 | |z |<|<|<|=|Z|a|'"
AXMT 123504 PEER-G |® | ® | @ |® | ® — [ =To,4
o . . 123508PEERG |® (@ | @ | @ | @ - | -los8
B Fraskorper (Lange Ausflihrung mit schlankem Schaft) 193512 PEER-G | ® | ® | ® | ® | ® B I P
Abmessungen (mm) Anzahl|Gewicht AXMT 123504 PEER-H | ® | ® | ® | ® | ® - |- |04
Kat. Nr. LA D T od | 2, | 2 | L |zahne| (ko) 123508PEER-H (@ (@ | @ | @ | @ - | -los8
WEX 2016 EL15 | ® | 16 | 15 | 25 | 120 | 145 | 2 |0,17 123512PEER-H |@ (@ | @ @ | @ - |- ]12
2020EL19 | ® | 20 | 19 | 40 | 110 | 150 | 2 |0,30 AXMT 123504 PEER-E e o - 104
2025EL24 | ® | 25 | 24 | 50 | 120|170 | 2 |0,53 123508 PEER-E ° ¢ o - | -108
2025 EL2473 O | 25 | 24 | 50 | 120 | 170 | 3 |0,50 123512 PEER-E ® & - - |12
3032EL30 | O | 32 | 30 | 60 [120|180| 2 |0,95 e O L e
AXET 123502 PEFR-S - |-l =-|-]|-]-|-1@®]| ® 0,2
123504PEFRS | - |- |- | - | =|-| - | ® | ® |04
B Fraskorper (Standard mit Weldon-Schaft) 123508PEFR-S | - |- |- |- |- |- |- |® | ®][08
qat N ool AbMmessungen () ATaIGei] e e ® Cuoger
i i : 2D od 4 L. L_|Zzahne (kg) E - weicher Schnitt fiir rostfreien Stahl / hitzebestéandige Legierungen fent moglih
WEX 2016 EW L] 16 16 25 75 100 2 0,12 EH - verstérkte Ausfiihrung firr rostfreien Stahl / hitzebestandige Legier.
2020 EW ® | 20 20 30 80 | 110 3 10,21 S - firr Aluminium
Frasplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten. @ Eurolager

B Ersatzteile

QO Liefertermin auf Anfrage

B Ersatzteile

Schraube | Schlissel Empfohlenes Schraube | Schlissel Empfohlenes
Anzugs- Geeignete Fraser Anzugs- Geeignete Fraser
& moment (N-m) & moment (N-m)
BFTX 0305 IP WEX 2014 ~ WEX 2018
BETx 030610 | TROROBIP 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

WEX 3000 F

S |Radial | 8157 14mm| (5| Radial [12°- 157 l4mm|
WWLCEH Axial |16°~ 24° 90° WILCEH Axial |19°~ 24° 90°
2
_ 02
O ol =4 7 b
s |
14 al [ z,
H& 02 s -ST © 8
L
L1
L
B Fraskorper (E-Typ als Standard) B Fraskorper (F-Typ als Aufsteckfraser)
Abmessungen (mm Anzahl|Gewicht Abmessungen (mm) AnzahlGewicht
NaL e La0e "D [ od | £ | . | L |Zahne| (ko) Kat. Nr.  |Lagel oD Tod, [oda] @ [ b | L | £ | £: |zane| (k)
WEX 3025 E ® | 25 | 25| 3 |8 (120 2 |0,37 WEX 3040 F ® 40|16 | 9 [84(56/40|28 18| 4 |0,16
3028 E O| 28|25 |3 | 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 | 90 | 130 ] 3 |0,42 3063 F ® | 63|22 |11 |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 |135(12,4/7,0/ 50 |31 | 25| 7 |1,06
3035 E O| 3 | 32|40 | 9 |130| 3 |0,69 3100 F ® 100/ 32/3214,4/85]/50|32 /26| 8 199
3040 E L 40 32 50 120 | 170 4 1101 Frésplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten. @ Eurolager
3050 E O| 50| 3 |50 |120|170| 5 |1,23
3063 E O] 63 | 3 | 50 120170 ] 6 |1,58
B Fraskorper (Standard mit schlankem Schaft)
Ab Anzahl|Gewicht
L] g omessungen (nm)__AatiGe j ..
WEX 302520 | O | 25 |20 | 35 | 85 |120| 2 |o25| M Schneidplatten flir WEX 3000-Typ
3032 E25 O] 3 | 25|40 | 90 |130] 3 |0,43
W 8
B Fraskorper (EL-Typ als lange Ausfuhrung) /1754 559
Kat. Nr. Lager Abmessungen (mm Anzahl|Gewicht Anwendung Beschichtetes Hartmetall Hartmet) DLC |
T oD [ od | 0] £ | L |Zahne| (kg) Hochgeschw./Leichtbearb.| & A [N]
WEX 3025 EL ® | 25 | 25 | 50 (120|170 | 2 |0,54 Allgemeine Anwendung B v | ud [ ]
3028 EL O| 28 | 25| 50 |120|170| 2 |0,56 Schruppen 7] ﬁ** V4
3030 EL O| 30 | 25| 60 120|180 | 2 |0,60 sliecliciolsial o P
3032 EL ® | 32|32 |60 |120(180| 2 |0,95 e Sigls8|glg| 8|8 5 [
3035 EL 0| 35| 32|60 120|180 | 2 |0,98 2l e slg|ls|g|lg|g|g|z|2]n
WEX 3040 EL ® | 40 | 32 | 80 140|220 | 2 1,38 AXMT 170508PEERLL |® | ® [ ® o | o — 1 _los
AXMT 170504PEER-G | ® © | © [ ® | © - | -104
2 ~ H _ 170508 PEER-G | ® | ®© | & | ® | ® -1 -108
W Fraskorper (Standard mit Weldon-Schaft) ortareene | ol el elele I B b
Kat. N L Abmessungen (mm Anzahl|Gewicht 170516 PEER-G | ® | @ (@ | @ | ® - | -1]16
at. o W% oD [ od | & | ¢ | L |Zahne| (ko) 170520 PEERG*| @ | @ | @ | @ | ® — |- 120
WEX 3025 EW ® | 25 | 25| 3 |8 120 2 |0,36 170530PEER-G* @ (@ (@ (@ | ® - -130
3032 EW ® | 32 | 32|40 | 9 |130] 3 |0,65 AXMT 170508PEER-H (@ (@ (@ @ | ® -/ -1o08
Frésplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten. @ Eurolager 170512PEER-H |O | O |O | ® | @ - -1172
Q Liefertermin auf Anfrage AXMT 170504 PEER-E ®e o - | - |04
170508 PEER-E [ ] ®e ®& - | - 08
*Achtung: Fraskopf muss modifiziert werden, wenn WSP mit Radius 170512 PEER-E e o - —112
2,0mm oder gréf3er benutzt wird. i;gg;g EEEEE e o - - ;g
_ o 4= e & | - — 2
/ Standard Fase = 0,5mm x 45°. 170530 PEER-E* e o _ | _ 30
" AXMT 170508 PEER-EH ° e e | — | — 08
Fase = 1mm x 45° AXET 170502PEFR-S | - | - | - |- | - | - | - | ® | ®@ |02
bei Plattenradius 2,0mm 170504PEFR-S | - | - | - |- | - | - | - | ® | ® |0,4
(AXMT 170520 PEER) 170508 PEFR-S | - | - |- |- | -] -| - | e | @ |08
G - allgemeine Anwendung @ Eurolager
Fase = 1,5mm x 45° H - verstérkte Schneidkante Q Liefertermin auf Anfrage
bei Plattenradius 3,0mm E - weicher Schnitt fur rostfreien Stahl / hitzebestandige Legierungen — nicht moglich
E
s

(AXMT 170530 PEER)

- fir Aluminium

H - verstarkte Ausfiihrung fiir rostfreien Stahl / hitzebesténdige Legier.

* Fraskorper muss
modifiziert werden

B Ersatzteile B Ersatzteile
Schraube | Schlissel | Empfohlenes Schraube | Schlissel | Empfohlenes
& / Anzugs- Geeignete Schaftfraser & Anzugs- Geeignete Schaftfraser
moment (N-m) moment (N-m)
BFTX 0407 IP WEX 3025 ~ WEX 3030
BFTX 04091 | TRORISIP 3,0 WEX 3032 < WEX 3063 BFTX 0409 IP | TRDR 15 IP 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 V¢ = 100m/min

Fraser: WEX 2025 M12Z4 (@25x4Z4hne) f, = 0,1mm/Zahn
Maschine: BAZ BT50 ae = 8mm x 3Schnitte
ap =2,0mm

Bemerkung: Die mdgliche Auskragung des Fréasers héngt von der Werkzeug-
zusammensetzung und von der Stabilitat der Maschine und des Bauteils ab.

B Leistung

Hartmetallverlangerung erzielt eine h6here Genauigkeit und
Standzeit als eine vergleichbare Stahlverlangerung.

Schnittbedingungen: =
Werkstiickstoff: C50 Referenz- 2
Fréaser:  WEX 2025 M12Z4 (@25x4 Zahne) line =
Maschine: BAZ BT50 L sufe & J 2
o
_ . 8mm =
Ve = 100m/min 3 Sic B g
f; =0,1mm/Zahn 8mm 2
ae = 8mm x 3Schnitte 3. Stufe
ap=2,0mm 8mm_ &g Abweichung

B Anwendungsbereich

0 60 80 130

Modularkopf + Hartmetallverlangung Standardschaftfraser

Vibration
Stahlverlangerung

-
-

HM-Verlangerung

I3 Hartmetallver 1 Stahlverl.

Vibrations-
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150 180

Auskraglange (mm)

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

WEX2025M1274 40 (o) WEX3035M16Z3 40

(Vc=180m/min, f,=0,1mm) “g’a (ve=180m/min, f;=0,1mm) “é.’,
33,0 % ES'O %
() = () =
° E 1 ° F
£20 < £20 <
c =4
f,g f,:)
© 1,0 210
£ g
< [180] < 160}

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 Werksttickspannungen miissen diese angepasst werden.

B Verlangerungen fur Modulare Fraswerkzeuge

Hartmetall-
verlangerung

Stahl-
verlangerung

B Hartmetallverlangerung
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B Stahlverlangerung

Abmessungen (mm Abmessungen (mm
Kat. Nr. Lager M T d | 2D Lg ( L ) L y Kat. Nr. Lager M T ad Lg (ll ) L Y
MA15M08L120C [ J M8 | 8,5 15 | 120 | 10 18 | 145 MA16M08L120S [ ] 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 | 8,5 16 | 160 | 10 18 | 185 32M16L200S ® | M16 175 | 32 | 200 | 10 24 | 240
MA18M10L150C [ ] M10 | 10,5 | 18 | 150 | 10 20 | 180
18M10L200C ® | M10|10,5| 18 | 200 | 10 20 | 230 e . =
OMLOLIS0G o | M| 105 20 | 150 | 10 | 20 | 180 B Identifikation der Katalogbezeichnung
20M10L200C ® | MI10|105| 20 | 200 | 10 | 20 | 230 MA 15 M10 L150 C
MA23M12L200C ® | M12 | 125 | 23 | 200 | 10 22 | 235 T T T T T
23M12L250C ° M12 | 125 | 23 250 10 22 285 Verlangerung Schaft- Befesﬂgungs- Lénge Material
! durchmesser  gewinde C: Hartmetall
25M12L.200C ® |MI2|125| 25 | 200 | 10 | 22 | 235 S Stahl
25M12L.250C ® | M12 125 | 25 | 250 | 10 22 | 285
MA 28M16L.200C e |Mmi16|170| 28 | 200 | 10 | 24 | 240 | @ Empfohlenes Anzugsmoment
28M16L300C ® | Ml16 | 170 | 28 | 300 | 10 24 | 340
32M16L200C ® | M16|17,0| 32 | 200 | 10 24 | 240 - E'
329M16L300C ® |Mi6|17,0| 32 | 300 | 10 24 | 340 __-..:‘ Hinweise zum Anziehen des Fréskopfes:
Modulares System Geninde| oren- | Schidssel 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 fur den Fréskopf und die Verlangerung priifen.
L Abmessung modularer Fraskopf + Verlngerung (L) J M12| 80 | 10 | 19 Das entspr.“Anzugsmomlent pelm Befestigen des Kopfes
< > M16| 90 | 10 | 24 an der Verlangerung ergibt sich aus der Tabelle.




Wave Mill“ - Serie
Modularfraser

WEX 2000 M

WEX 3000 M

Span- Radial [10°~ 18° 10 . .. . Span- Radial| 8°~ 15° 14
winkel ST P _Imm o0c| Eckfraser zur hocheffizienten und exakten Bearbeitung M0G0 ‘_Imm 5
W, M
/ ‘
e
s CANHEL S é
] I2 /
Iy I3 S
L
M Fraskorper M Fraskorper
3, Abmessungen (mm) Anzahl 3, Abmessungen (mm) Anzahl
Kat. Nr. SligD|ad| M| L |1l L]I3|W]| S |zane Kat. Nr. SleD|ad| M| L |lh|l2]|I3g|W]| S |Zahne
WEX 2016M08Z2 |® |16 [85|M8| 42 25| 5 |17 | 8 [13| 2 WEX 3025M12Z2 |O | 25 [12,5|M12/ 56 |35 | 5 |21 (10|19 | 2
2018M08Z2 |0 |18 |85|M8 |42 |25| 5 |17 | 8 |13 2 3028M1272 | Q| 28 |12,5M12/ 56 |35 | 5 |21 10|19 2
WEX 2020M10Z3 | @ | 20 [10,5/M10{ 49 |30 | 5 [19| 8 [ 15| 3 WEX 3030M1623 |Q |30 [17,0[M16/ 63 | 40 | 5 [23|10| 24| 3
2022M10Z3 | Q| 22 |10,5|M10{ 49 |30 | 5 [19| 8 |15 3 3032M16Z3 | Q| 32 [17,0(M16| 63 |40 | 5 |23 10|24 | 3
WEX 2025M1274 | @ | 25 [12,5M12| 56 |35 | 5 |21 |10| 19| 4 3035M16Z3 | Q| 35 |17,0(M16| 63 |40 | 5 |23 ]10|24| 3
2028M1274 | Q|28 |12,5M12/ 56 | 35| 5 |21 10|19 4 WEX 3040M16Z4 | Q| 40 [17,00M16/ 63 | 40 | 5 [23]10] 24| 4
WEX 2030M16Z4 O | 30 |17,0M16/ 63 |40 | 5 |23 10|24 | 4 Frasplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten.
2032M16Z5 |@® | 32 |17,00M16/ 63 |40 | 5 |23 /10|24 | 5
2040M1626 | Q| 40 |17,0/M16/ 63 |40 | 5 [23]10|24]| 6

B Verlangerung

B Schneidplatten

Frésplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten.

=

B Schneidplatten

S 5 W o
/A © 5 S = O N .
12,00 T T
Anwendung Beschichtetes Hartmetall ~ |Hatmet| DLC Anwendung Beschichtetes Hartmetall ~ |Harmet| DLC
Hochgeschw./Leichtbearb. | [E M4 [N] Hochgeschw./Leichtbearb. | [F M4 M |
Allgemeine Anwendung B VA M [N] Allgemeine Anwendung B Vs [N
Schruppen [Pl P] V4 Schruppen BB V4
§ c% § § § § § S [Radius| § § § § § § § S |Radius
Kat. Nr. oo o XX =|= S Kat. Nr. oo |a ¥ (¥ == S
OO0 | OO |OQ|O0|O|d| d]|r, OO |0 OO0 |0 |O | o | d|r,
|| || Q| << | T | A | ||| << || T | D
AXMT 123504PEER-G | ® (1 ®© | ® | @ | ©® -] -104 AXMT 170508 PEER-L | ® 1 ® | ® | ® | @ -1 -108
123508 PEER-G | ® | @ | ® [ ® | ©® -1 -108 AXMT 170504 PEER-G | ® | ® | ® (@ | ©® - | -104
123512PEER-G | ® (| @ | ®@ (@ | ©® - | - 112 170508 PEER-G | @ | ®@ | ® | ® | ©® -] -108
AXMT 123504PEER-H | ® | @ | ® | ® | ©® — 0,4 170512PEER-G | ® | @ ([ @ | © | @ - 1,2
123508 PEER-H | ® | @ | ® | ® | ©® — 0,8 170516 PEER-G | @ | ® | ® [ ® | ©® - | - 116
123512PEER-H | @ | @ | ®@ | @ | © - | - 112 170520PEER-G*| ®© | ®© © | ® | ® - | =120
AXMT (123504 PEER-E e & - - 04 170530 PEER-G*| ® | @ | ®@ | ® | © -1 -130
123508 PEER-E [ ] e & | — | - 08 AXMT 170508 PEER-H | @ (1 ® | ® | ® | ® - | -108
123512 PEER-E e & | — | - |12 170512PEER-H | O | O | O | ® | ® - | - 112
AXMT 123508 PEER-EH [ ] ® o - - 08 AXMT (170504 PEER-E e & - | - 04
AXET 123502PEFR-S | - | - | - | - | - | - | — | ® | ® |0,2 170508 PEER-E [ J ®e ®& - | - |08
123504PEFR-S | - | - | - |- | - |- | - |® | @ |04 170512 PEER-E e & — | - |12
123508 PEFR-S | - | - | - |- |- | -] - ® @ |08 170516 PEER-E ® & — | - |16
G - allgemeine Anwendung @ Eurolager 170520 PEER-E* ¢ o - - 20
H - verstarkte Schneidkante Q Liefertermin auf Anfrage 170530 PEER-E* ° [d - - 13,0
E - weicher Schnit fiir rostfreien Stahl / hitzebestandige Legierungen — nicht méglich AXMT (170508 PEER-EH [ J ® o - | - 08
EH - verstérkte Ausfiihrung fiir rostfreien Stahl / hitzebestandige Legier. * Fraskorper muss AXET 170502PEFR-S | - | - | - | - | - | -| -] ® | ® |02
S - fur Aluminium modifiziert werden 170504PEFR-S | - | - |- |- |- |- | - | ®@ | ® [04
170508PEFR-S | = | = | = |- | - |- |- | ®| ® |08

B Ersatzteile

Schraube | Schlissel |Empfohlenes
Anzugs- Geeignete Schaftfraser
& moment (N-m)
BFTX03051P | _oon e p 2,0 WEX 2016M, WEX 2018M
BFTX 0306 IP 2,0 WEX 2020M ~ WEX 2040M
BFTXO0407IP | _ooeiep 3,0 WEX 3025M ~ WEX 3030M
BFTX 0409 IP 3,0 WEX 3032M ~ WEX 3040M

M Identifikation der Katalogbezeichnung

WEX 2 016 M08 Z2
Fré:ser- Platlten- Fré:ser- Einsctlwaub- Anzlahl
bezeichnung  groRe  durchmesser gewinde Zahne



"Wave Mill“- Serie

WEX - Typ

B Empfohlene Schnittdaten
® \WEX2000 Serie

Fraser: WEX2025E
Schnittdaten: ap = 3mm, ae = 12,5mm, trocken

Platte: AXMT123508PEER -[]

12,5mm

i

ISO Material

HB

Hartmetall, beschichtet

DLC

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

DL1000

Vorschub (mm/Zahn)

-
o
Qo
S [0,08]0,15]0,20[0,08]0,15[0,20]0,08[0,15]0,20[0,08]0,15[0,20]0,08[0,150,20[0,08]0,15]0,20]0,08]0,15[0,20[0,05[0,15]0,22
@ Schnittgeschwindigkeit v; (m/min)
Unlegierter Stahl, <0, 15%C, vergitet 125 G |380(350(330(350{330|315|330|315/295
" , <0, 45%C, vergutet 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, vergutet 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, vergiitet 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 |150(125|105(135|115| 95 |115| 95 | 75
, angelassen 350| G |125| 95| 75|105| 85| 65| 85| 65| 45
Hoch legierter und Werkzeugstahl, vergitet 200| G |235(210|190(210(190(170|190(170|150
. , angelassen 325| G |125/ 95| 75| 95| 75|55| 75|55/ 35
Rostfreier Stahl, ferritisch/martensitisch, vergitet |200| E 175(155|125|155|140(110
M | Martensitisch, angelassen 240|EH 160(140|110(145|125(100
Austenitisch 180| E 190(170|140(170|150(125
Gauuss |6 [ [ 1 285266(236(255/235220| | | | | | | |
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 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.

® \WEX3000 Serie

Fraser: WEX30325E

Schnittdaten: ap = 5mm, ae = 16mm, trocken

Platte:  AXMT170508PEER -[]

16mm

= 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[0,12]0,250,35[0,12]0,25[0,350,12]0,25[0,350,12]0,25]0,35[0,12]0,250,35]0,12]0,25[0,350,050,15[0,25
L0 Schnittgeschwindigkeit v (m/min)
Unlegierter Stahl, <0, 15%C, vergitet 125| G |400/370|350/370|350/330|350330|310
. , <0, 45%C, vergutet 190| G |300{270|250(270|250(230|250(230|210
, <0, 45%C, angelassen 250 G |250|220|200|220|200|180 200 180|160
, <0, 75%C, vergutet 270 G |200{170|150(180|160|140|160|140 120
. , <0, 75%C, angelassen  |300| G |150(120|100(120|100| 80 |100| 80 | 60
=2 Niedrig legierter Stahl, vergtitet 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
M | Martensitisch, angelassen 240|EH 170{150|120|150|135|110
Austenitisch 180| E 200/180|150|180160|135
W Cvguss 6 L 300270250270 250230 | | | | | | | |
Kugelgraphitguss G 200{170|150|170150|130
S Hitzebestandige Legierungen, Fe basierend, vergitet  |300| E 50 | 30 45| 25
. ,angelassen|330| E 50| 30 45| 25
Aluminiumlegierung, Si < 13% S 1000 750|500
O\ Aluminiumlegierung, Si>13% | | S 250/200/170
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 Nutfrasen 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 fur
Schlichtoperationen zu empfehlen.

Doppelte Standzeit mit Verschleil
gegeniiber dem bisherigen Werk-
zeug mit Schneidenbruch.

Schnittdaten: Schnittdaten:
Fraser: WEX 3032 E (332) Ve = 200m/min Fraser: WEX 3032 E (332) Ve = 151m/min
Platte: AXMT170508PEER-G f, = g,lSmm/Zahn Platte: AXMT170508PEER-G Z = g,SZr;nr;n/Zahn
: ACP2 8e = omm ) : ACP1 e =
Sorte CP200 ap = 10mmx3Schnitte Sorte CP100 ap = 5mm
trocken nass
Schraubenrotor, X5CrNiM017122 Gesenk, 55NiCrMoV6

Geringerer Gerauschpegel, besserer
Spanfluss und glattere Oberflachen
als beim Vergleichswerkzeug.

Auch bei doppelter Vorschubge-
schwindigkeit wird eine stabile Zer-
spanung erreicht.

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

Kurze Standzeit des Vergleichs-
werkzeugs durch Vibrationen mit
Ausbréckelungen.

Schnittdaten: Schnittdaten:
Fraser: WEX 3050 F (50) Ve = 80m/min Fraser: WEX 3080 E (280) Ve = 75m/min
Platte: AXMT170508PEER-G ;z = %%gmﬁahn Platte: AXMT170508PEER-G ;z = gblrmm/Zahn
. e — =~ . e —
Sorte:  ACP300 ap = 4mm Sorte:  ACP200 ap = 5mm
trocken trocken

Maschinenteile, X5CrNi810

Standweg: 4500mm Standweg: 1650mm

Fraser: WEX 3032 E (d32)
Platte: AXMT170508PEER-E
Sorte:  ACM300

. N Schnittdaten:
= il g -
et Ve = 150m/min
f, =0,15mm/Zahn
ae = 10mm
WEX Wettbewerber A Wettbewerber B ap = 3,0mm
trocken

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

Machine Parts, X5CrNi1810

Fraser: WEX 3032 E (d32)
Platte: AXMT170508PEER-E
Sorte: ACM300

| Standweg:900mm | |

Schnittdaten:

Ve = 150m/min

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

WEX WEX Wettbewerber A Wettbewerber B ap = 3,0mm

ACM300 zeigt eine sehr hohe Bruchfestigkeit auch bei der Nassbearbeitung, die eine Kammrisshildung verursacht. nass
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"Wave Mill“ - Serie

WEX - Typ

< SUMITOMO

SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH ii
Siemenstring 84, D - 47877 Willich

Cavrified

Tel. +49(0)2154 4992-0, Fax +49(0)2154 41072, E-mail: Info@SumitomoTool.com Internet: www.SumitomoTool.com | &

Vertretung:

D-119-12/13-MD-LU





