TOOLING NEWSs D-78

Hochleistungsfraser fiir 16 eckige Polygonplatten

Wave Radius Mill” WRCX -1yp

M

>

® Hohe Vorschubraten
@® Vibrationsarme Zerspanung

® Hervorragende Oberflachengtten
@ Niedrige Schnittkrafte

Kuhlmittelabdeckplatte (CCAP-160) fur
Fraserdurchmesser 160mm verfugbar.
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Wave Radius Mill Langlebiger Fraser mit Polygonplatten

WRCX . Typ Schneidstoffe fir Stahl, Guss und Aluminium

£ NeU 5

B Vorteile

B Merkmale

Der neue "Wave Mill" WRCX Fréaser ist ein neuer Mehrzweckfraser zum Plan- und Nutfrasen, Aufweiten
und Helix-Frasen, Tauchfrasen und Profilieren. Sein einzigartiger Aufbau bietet 16- eckige Wende-
schneidplatten in Polygonform. Der langlebige Fraskérper ist aus hochfestem legiertem Stahl gefertigt,
wobei die Oberflache zusétzlich eine harte Schutzschicht erhélt. Die Stabilitét der Wendeschneidplatte wird
durch enge Toleranzen der Plattensitze und der zentrischen TORX-PLUS Schraubenklemmung maximiert.

Wahlen Sie aus einer Vielzahl von Schneidstoffsorten wie z.B. unserer preisgekronten "Diamond like Carbon”
DL1000 (geeignet auch zum Hochvorschubfrdsen von Aluminium), der unbeschichteten Sorte H1 (fiir
Nicht-Eisenmetalle) oder unsere neuen ACP/ACK-Sorten fiir die Bearbeitung von Stahl- bzw. Gusswerk-
stiickstoffen.

@ Langlebiger Fraskorper — Speziell legierter Stahl mit harter Oberflache

@ Hochvorschubfrdsen —  Optimierte Zahnteilung und hohe Anzahl Schneidkanten
@ Exzellente Spanabfuhr — Grof3ziigig bemessene Spantaschen und integrierte Kiihlbohrungen
@ Maximale Stabilitat — Stabile Klemmung der Platten mit TORX-PLUS Schrauben

@ Breites Anwendungsfeld — Niedrig legierte, legierte und rostfreie Stéhle, hitzebestandige Legierungen,
Form- und Gesenkstahl, AlLegierungen, Nicht-Eisenmetalle, usw.

B Wendeschneidplatten fur WRCX

@® QPMT... : Standard-Typ (16-eckige Polygonausfiihrung) . . . .
QPMT.-H : Stabilisierte Schneidkante @ QPET...-S: Polierte, runde Wendeschneidplatte fiir

Nicht-Eisenmetalle

R _
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Abb. 1

4 nutzbare Schneidecken

_ Hartmetall, beschichtet Diamaft | Harmetall - ] | Max. 8 im Einsatz

ST ACP100]ACP200 ACPR0[ACK200 ACK0 pLiooo| 1 _|(mm)|(mm) | (mimy| #5ien’ | SGeken! | AP
QPMT 080330 PPEN [ ® () ) )
QPMTO080330PPEN-H | @ | @ | @ | @ | ® 8 |30)318 38 | 10 | O
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QPMT 10T335PPEN-H | @ | @ | @ | @ | @ 0|3 |se7| a7 | 2| @
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QPMT 120440 PPEN () () ) () [ 40 15 °
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QPET 160680 PPFR-S () [ 8,0 - )
QPMT 200670 PPEN () () ) () [
QPMT200670PPEN-H | @ | @ | @ | @ | ® 207065 94 | 25 | O

@ Ausfiihrung mit Schwingungsdampfung (Paarungen fiir vibrationsfreie Bearbeitung) ° = eferermin auf Anfrage
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Hartmetall, beschichtet e o || | ¢ |LhRSEkimEE Wende-

Bezeichnung ACP100 | ACP200 | ACP300 | ACK200| ACK300| DL1000| H1 | (mm) |(mm) |(mm) 4%%"/ 85%%”/ schneidplatte
QPMT 160608 PPEN e o o o o 16 | (ol 65| 70 1.2 08
QPMT 200608 PPEN e o o o o 20 | ' 9,4 16
QPMT 160608PPEN-CP | ® | ®© | ® | ® | @ 16 | ol g5l 78 2,3 o
QPMT200608PPEN-CP | ®@ | ®© | ®© | © | © 20 | ' 9,4 2,9

Durch die versetzte Anord-
nung der Plattentypen "08"
bzw. "CP" variiert die Schnitt-
tiefe und Vibrationen werden
bei den folgenden Vorschii-
ben ausgeschlossen:

fz< 0,15 (IC:16 mm)

oder

fz( 0,2 (IC:ZO mm)

@ Spanbildung
Antivibrations Typ

08
CP

Standard Typ

Platten des

Typs "CP" und "08"
werden paarweise
verwandt

Werkstiickstoff:  C50

Schnittdaten: fz=0,1mm/Z, a, =7 mm
Plattengrofie: IC =20 mm




Wave Radius Mill

WRCX - Typ

Axialer Spanwinkel: - 3°
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Radialer Spanwinkel:  0°
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u Fras korper * Hinweis zu Abb. 3, Dc=160mm: Kuhimittelabdeckplatte (CCAP-160) ist separat mit
o WRCX-Typ (Standard ausfuhru ng) Schlussel (ZH050) und 4 Schrauben (BX0620) zur Befestigung erhéltlich.
Anzahl | Zirkular- |Eintauch- .
IEI?:E) Bezeichnung Lager :Abmessungen (mm) . Aufnahme der fréisen Wil G?I‘glght Abb.
gD*| gC | @dy | @d2 | H a b | od3 |@ds | @ds| |1 | Zahne | @B standard | OLmax. Y
WRCX 12040 RS ( 40 | 28 | 36 | 36 | 40 84 | 56 | 16 9 | 14 | 18 4 68+ 11 10° 0,2
WRCX 12050 RS ([ 50 38 4 | 40 | 40 | 104 | 63 | 22 | 11 | 18 | 20 4 88+ 11 7° 0,3
WRCX 12052 RS { 52 | 40 | 48 | 40 | 40 | 104 | 63 | 22 | 11 | 18 | 20 5 92+ 11 6°30" | 03 |1
WRCX 12063 RS [ ] 63 | 51| 59| 40 | 40 | 104 | 63 | 22 | 11 | 18 | 20 5 114 + 11 52 0,4
WRCX 12080 RS (] 80 | 68| 76| 55| 50 | 124 | 7,0 | 27 |135| 20 | 25 6 148 + 11 3°30" | 0,9
WRCX 16063 RS ([ 63 | 47 50 50 | 40 [ 104 | 63 | 22 | 11 | 18 | 20 3 110 £ 15 8° 04 |
WRCX 16080 RS (] 80 | 64 | 70| 55| 50 | 124 | 7,0 | 27 |135| 20 | 25 4 144 + 15 5°30" | 08 | |
WRCX 16100 RS [ 100 84 | 90 70 | 50 | 144 | 85 | 32 - | 46 | 32 5 184 + 15 4° 13,
WRCX 16125 RS @) 125 | 109 | 115 | 80 | 63 | 164 | 95 | 40 - | 56 | 38 5 234 +15 3 2,4
® WRCXF-Typ (Ausfuhrung mit enger Zahnteilung)
Anzahl | Zirkular- |Eintauch- .
Platte Bezeichnung | Lager :—\bmessungen (mm) . Aufnahme der trasen | winkel Gel\éwcht Abb.
IC (mm) ogD*| gC | @d; | gdy | H a b | @d3 |@ds | @ds | |1 | Zahne | @B standard | OLmax. (Kg)
WRCXF 16052 RS | ® 52 | 36| 45| 45| 40 | 104 | 63 | 22 | 11 |17,7| 20 4 88 + 15 10° 0,3
WRCXF 16063RS | @ 63 | 47 | 50| 50 | 40 | 104 | 63 | 22 | 11 | 18 | 20 4 110 £ 15 8° 04 |1
WRCXF 16080RS | @ 80 | 64 | 70| 55| 50 | 124 | 7,0 | 27 |135| 20 | 25 5 144 + 15 5°30° | 08 | |
WRCXF 16100RS| ® | 100 | 84 | 9 | 70 | 50 | 144 | 85 | 32 | - | 46 | 32 6 184+15 | 4° 13 | 2 |
WRCXF 16125RS | @ 125 | 109 | 115 | 80 | 63 | 164 | 95| 40 | 29 | 52 | 29 6 234 +15 3° 24 |1
WRCXF 16160RS | @ | 160 | 144 | 150 | 100 | 63 | 164 | 95| 40 | - | 93 | 29 8 304£18 | 2° 40 | 3*
WRCXF 20080RS | ® 80 | 60 | 68 | 55| 50 | 124 | 70| 27 |135| 20 | 25 5 140+18 | 7° 07 | 1|
WRCXF 20100RS | @ 100 | 80 | 8 | 70 | 50 | 144 | 85 | 32 - | 46 | 32 6 180 + 18 5° 11 | 2 |
WRCXF20125RS | ® 125 | 105 | 113 | 80 | 63 | 164 | 95| 40 | 29 | 52 | 29 6 230+ 18 3°30" | 23 |1
WRCXF20160RS | @ 160 | 140 | 148 | 100 | 63 | 16,4 | 95 | 40 - | 93| 29 8 300 + 18 2°30" | 39 |3*
® WRCXX-Typ (Ausflihrung mit extra enger Zahnteilung)
Anzahl | Zirkular- |Eintauch- )
El?:s) Bezeichnung Lager ;Abmessungen (mm) . Aufnahme der frasen | winkel G?Enght Abb.
2D #C | @di | @d2 | H a b | gds |@d4 |@ds | |1 | Zahne | @B standard | Otmax. g
<@lﬁ WRCXX 16080RS | @ 80 | 64 | 70| 55 | 50 | 124 | 7,0 | 27 |135| 20 | 25 6 144 + 15 530 | 08 |1 |
WRCXX 16100RS | @ 100 84 | 90 70 | 50 | 144 | 85 | 32 - | 46 | 32 7 184 + 15 4° 13 |2

* Hinweis: Bei Verwendung der CP-Antivibrationsplatte (IC=16mm), &ndern sich die oben genannten AbmaRe: gD*+0,3 ¢ H* +0,15 mm
Bei Verwendung der CP-Antivibrationsplatte (IC=20mm), &ndern sich die oben genannten AbmaRe: gD*+0,4 ¢ H* +0,2 mm

H Maximale Drehzahlen (min) bei Verwendung der
QPET Platten in Nicht-Eisenwerkstiickstoffen

Schrageintauchen
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+0,15/ +0,2
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25 28.000
32 25.000 . )
40 22.000 Zirkularfrasen 2B standard :
50 20.000 14.000 ::? \@ (siehe Tabellen) ‘gfﬂ;
63 18.000 13.000 Y bl ‘
80 16.000 12.000 {
100 10.000
125 9.000 I
160 8.000 B standard
M Ersatzteile B Empfohlene Schnittbedingungen
4 ( Werk-
AL Schraube Schigssel stiick-| Unleg. Stahl |Legierter Stahl| Rostfreier Stahl Guss Nicht-Eisen-
stoff| (z.B. C40 ~ C50) | (Hérte < HRc40) |(z.B.X10CrNiS18-9)|  (z.B. GG20) metalle
\%\@ ﬂDSD ”E’/b’s/
& (mm) 9| ACP100, ACP200 | ACP100, ACP200 | ACP200, ACP300 | ACK200,ACK300 |  DL1000, H1
WRCX 12000 BFTX 0409 IP | TRDR15IP 40~ | Ve | 100-160-200 | 100-140-180 | 80-120-160 | 80-120-160 | 200-500-1000
- 80 -0 4- -0 3- -0.2- -0 .2- .0.3-
WRCKiFlx 1605216100 | BFTXOSLIP | . f, | 0204-06 0,2-0,3-0,4 0,1-0,2-0,3 0,1-0,2-0,4 0,1-0,3-0,4
16125~ 16160 | BFTX 0513 IP 100~ | Ve | 150-200-250 | 100-160-200 | 160-180-200 | 100-150-200 | 200-500-1000
WRCX/-F_ 20000 BFTX06151P | TRDR25IP 160 | f, | 030406 | 010305 | 01502-03 | 01-01502 | 02:0306

3

[Ve=m/min, fz=mm/Z] [min.— optimal — max.]



Wave Radius Mill Mehrzweckfraser mit Polygon-Platten

WRCX 08000/ 10000/ 12000 E Schaftausfuhrung fir kleine Wendeschneidplatten

E_ : Ausflihrung mit zylindrischem Schaft

d2
od1

2 13 ES : Short, kurze Ausf., zylindr. Schaft
EM : Middle, mittlere Ausf., zylindr. Schaft
EL :Long, lange Ausf., zylindrischer Schaft

Radialer Spanwinkél: 0~ —35°

B Fraskorper B Ersatzteile
Anzahl Zirkular- | Eintauch-
Platte SeEemm L Abmessungen (mm) Spanw. | Spanw. -- h D
ager der ; : frasen winkel g
[E(in) 9 g oD |aC|adi|odz| i | Io | I3 |zahne| @@l | radial | ppq e | OUmax. \\\\\\\\\\@ _/—
WRCX 08012 ES ® (12| - |12(94|110| 40| 70| 1 ) . o
WRCX 08012 EM ® 12| - |12]94|150| 70| 80| 1 -3 -35 - 0°30 BFTX 02505 IP TRDR 08 IP
WRCX 08016 ES ® (16| - |16 |14 [120) 50| 70| 1 2 | 100 0atl 5030
WRCX 08016 EM | @ | 16| - |16 |14 |150| 70| 80| 1 -4
© WRCX 08020 ES ® | 2012|2018 |130| 50| 80| 2
WRCX 08020 EM @® |20 (12|20 |18 [180/100| 80| 2 -3° -3° 32x7 13°
8 WRCX 08020 EL ® |20|12]| 2018 |250/130]120 2 BFTX 02506 IP TRDR 08 IP
WRCX 08025 ES ® |25|17 |25 21 [130] 50| 80| 3
WRCX 08025 EM @® |[25|17|25|21 |180({100| 80| 3 3 0 a7 8°20°
WRCX 08025 EL @ |25|17|25]|21 |250{130|120| 3
WRCX 10025 ES ® [25]15] 2521 |130| 50| 80| 2
WRCX 10025 EM @® |25|15|25|21 [180/100| 80| 2 -3° 0° 40%8 13°10°
WRCX 10025 EL @ |25|15|25|21|250(130|120| 2
@ WRCX 10032 ES ® 32122032728 130] 50| 80| 3 BFTX 03584 IP TRDR 15 IP
10 | WRCX 10032 EM @ (3222|3228 |200/120| 80| 3 -3 0° 54%8 8°
WRCX 10032 EL @ [32|22|32]|28 |300/180|120| 3
i 1 Werk-
| Empthlene SChmttbedmgungen stiick-| Unleg. Stahl |Legierter Stahl| Rostfreier Stahl Guss Nicht-Eisen-
[Ve=m/min, fz=mm/Z] [min.— optimal — max.] S5 stoff| (z.B. C40 ~ C50) | (Hérte < HRc40) |(z.B.X10CrNiS18-9)|  (z.B. GG20) metalle
oD \"%6jy,
(mm) %0#] ACP100, ACP200 | ACP100, ACP200 | ACP200, ACP300 | ACK200, ACK300 | DL1000, HL
12~ | vc | 80-120-160 60-100-140 60-100-120 60-80-120 | 200-500-1000
32 | f, | 01-03-04 0,1-0,2-0,3 0,1-0,15-0,2 0,1-0,2-0,3 0,1-0,2-0,3
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