TOOLING NEws D-87

Hochleistungssystem fur grofRe
Schnitttiefen/Schulterhohen

Walzenstirnfraser WRX -Typ

weicher Schnitt
hohe Vorschubraten
verbesserte Standzeiten

< SUMITOMO




Walzenstirnfraser

WRX - Typ

H Produktbereich
@ WRX2000 Serie mit AXMT12mm Platten
@ WRX3000 Serie mit AXMT17mm Platten
@ Fraskorper Abomessungen - 220-100mm
@ Spezielle Bestelloptionen - WRX Fréaser als Monoblock

Unerreichte Leistung beim Zirkular- und

Schrageintauchen mit groRen Schnitttiefen

H Allgemeine Eigenschaften

Das WRX-Walzenstirnfrasersystem verwendet die bekannten
AXMT Platten. Diese werden vertikal montiert und ermdglichen
so eine lange durchgangige Schneidkante fur besonders
grofde Schulterhéhen.

Konstruiert flir besonders hohe Vorschiibe reduziert der weiche
Schnitt jedoch die auftretenden Schnittkrafte, die Vibrationen
und den Larm. Zusétzlich werden die Standzeit und Ober-
flachenglte wesentlich verbessert. Augestattet mit unseren
Super FF und Super ZX beschichteten Platten bietet er eine
fast unschlagbare Leistung.

Aufsteckfraser mit auswechselbarer 1. Zahnreihe

@ Breites ISO Anwendungsgebiet - geeignet fiir P/M/K/N

M Eigenschaften
@ Optimierte Plattenpositionen reduzieren den Schneidwiderstand und Vibrationen
@ Interne Kiihlung fiir verbesserten Spanflu

@ Leichte und schnelle Spanabfuhr durch besonders geformte Spannut

@ Der optimierte Plattensitz maximiert die Stabilitat

@ Die Abstiitzung der 1. Zahnreihe erhoht die Standzeit und Schnittleistung
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Werkstlickstoff: C50 Werkstlickstoff: C50
Frasertyp: WRX2025RH27E25 Frasertyp: WRX3080RH53F32

Schnittbedingungen: v¢= 100m/min, f;= 0,15mm/Zahn

ap=25mm, ae=10mm, Trocken

Schnittbedingungen: v¢ = 150m/min; f;= 0,15mm/Zahn
ap=25mm, ae= 10mm, Trocken




WRC2000er Serie mit AXMT 12mm Platten
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B Fraskorper (zylinderschaft) B Fraskorper (Aufsteckfriser)
 (Scnitt - Abmessungen (mm) | pnzanl zahn- | EEk & (Schnitt Abmessungen (mm) nzahil Zahn- | Efleke
Schaft Kat.-Nr. S| tiefe eani 22| e Kat.-Nr. S| tiefe nzanl 2an- |
at-ir s (ap) | @D | &d b || s Zéhne| reihen Zihne at-ir s (ap) |@D|ed1/edz a | b b b | s Zahne| rehen Z;{;e
WRX2020RH18E20 (@| 18 | 20|20 (120|40(80| 4 | 2 | 2 WRX2040RH18F16 18 |40|16| 9 |84/56/50(39(18/ 10| 2 | 5
WRX2020RH36E20 36 |20|20(130(45|85| 4 | 4 | 1 WRX2040RH36F16 (@ | 36 [40|16| 9 |8,4|56(55(44 /18|16 | 4 | 4
WRX2025RH18E25 @| 18 |25 |25(130|45|85| 6 | 2 | 3 WRX2050RH18F22 18 |50|22|11(104/6,3/50|36(20| 10| 2 | 5
— WRX2025RH27E25 @| 27 |25 |25|130|45|85| 6 | 3 | 2 WRX2050RH36F22 (@ | 36 |50 |22|11(10,4/6,3|55[41,5/20| 16 | 4 | 4
——) WRX2032RH18E32 |@®| 18 |32 |32 (140/50 90| 8 | 2 | 4
WRX2032RH27E32 @| 27 |32 |32|130|45|85| 9 | 3 | 3
WRX2040RH18E40 18 |40 |40 (160|40(120/10 | 2 | 5
WRX2040RH36E40 @ | 36 |40 |40 (130(45|85|16 | 4 | 4
B Fraskorper (weldonschaft) M Ersatzteile
 (Scnitt - Abmessungen (mm) | pnzanl zahn- | ETek Schii
Schaft Kat.-Nr. 2| tiefe s ' tive chlissel Schraube
at-ir ] (ap) | @D | &d 2R Zahne| rehen Zitne
WRX2020RH18W20 @ 18 |20 |20 (120|40|80| 4 | 2 | 2
WRX2020RH36W20 36 |20|20|130(45(85| 4 | 4 | 1
WRX2025RH18W25 @| 18 |25|25(130(45|85| 6 | 2 | 3
- WRX2025RH27W25 @| 27 |25 |25(130|45|85| 6 | 3 | 2 TRDR 08 IP BFTX 0306 IP
' WRX2032RH18W32 (@| 18 |32|32(140|50|90| 8 | 2 | 4
WRX2032RH27W32 @ 27 |32 |32|130(45(/85| 9 | 3 | 3
WRX2040RH18W40 18 |40 |40 |160|40(120/ 10 | 2 | 5
WRX2040RH36W40 @ | 36 |40 (40 (130(45|85|16 | 4 | 4
B Werkzeugbeschreibung B Wendeschneiplatten (gleich wie Wavemill WEX2000-Typ)
WRX 20 25 RH 27 W 25 g |
T T " N
Werkzeug- | Innen- | Verbindungs- ' 12,002
oD kithlung typ Hartmetall, beschichtet LDE%- H’V;vuhﬂ' Abmessungen
Platten- Schneid-  Schnitt- | Verbindungs- Kat.-Nr. ACP | ACP | ACP | ACK | ACK [l iectihy ()
groRe richtung tiefe durchmesser 100 | 200 | 300 | 200 | 300 PLAOGO H1 | r | @
AXMT 123504PEER-G| ® | ®© | ®  ® @ 0,4/0,08
AXMT 123508PEER-G| ® | ® | @ | ® | @ 0,8/0,08
o AXMT123512PEER-G ® | @ | @ | @ | @ 1,2/0,08
E - Zylindrischer Schaft AXMT123504PEERH | ® (@ (@ [ @ | @ 0.4]0,08
W - Weldonschaft AXMT 123508PEER-H | ®© | ®© | & | ® | © 0,8/0,08
.. AXMT123512PEER-H | ® | ®@ | @ | ® | © 1,2/0,08
F - Aufsteckfraser AXET 123502 PEFR-S ® | @ 02005
AXET 123504 PEFR-S ® | @ 040,025
AXET 123508 PEFR-S ® | @ 038[0,025
L: geringe Schnittkraft, ~G: allg. Anwendung, H: verstérkte Ausfiihrung,

S: fir Aluminiumlegierung



WRC3000er Serie mit AXMT 17mm Platten
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B Fraskorper (zylinderschaft) B Fraskorper (Aufsteckfriser)
sonaf|  KatNn | B fele | omessungen (mm) |uga ze. FEE: kN | B el | omessungen (mm) gz | X
S (ap) |@D | od | €1 | €2 | €5 |72 rehen | 7500 S (ap) |@D|odr|eds| @ | b | ¢y | €z | s |ZANe|rEeN g
WRX3032RH40E32 40 (3232 (150/65/85| 6 | 3 | 2 WRX3050RH27F27 | | 27 |50|22|11(104/6,3/50 36 (20| 8 | 2 | 4
WRX3040RH27E40 27 |40 |40 [180|60(120/ 6 | 2 | 3 WRX3050RH53F22 | @ | 53 |50 |22/ 111046370 |56 (20| 12 | 4 | 3
J-=:J| WRX3040RH40E40 (@ | 40 |40 |40 |150(65/85| 9 | 3 | 3 WRX3063RH27F27 | | 27 |63|27[135/124/ 7 |70|34 (23| 10| 2 | 5
WRX3050RH27E40 27 |50 |40 |180|60|120| 8 | 2 | 4 WRX3063RH53F27 | @ 53 |63 |27 (135124 7 |70 |54 23| 16 | 4 | 4
WRX3050RH53E40 |@| 53 |50 |40 [165(75(90| 12| 4 | 3 WRX3080RH27F32| | 27 |80|32|17|144 8 |50(30 (25| 12| 2 | 6
WRX3080RH53F32 | @ 53 |80 (32| 17144 8 |85/63(26|20 | 4 | 5
WRX3100RH27F40 | | 27 |100| 40| 211649585 40 (30| 14 | 2 | 7
WRX3100RH53F40 | @ | 53 |100| 40| 21(16,4/9,5/85 |59 (30| 24 | 4 | 6
B Fraskorper (weldonschaft)
Sonaf]  KaNe | | el | omessungen (M) g zan. LR
3 |(ap) 8D | 0d | &1 |62 | b BTN e M Ersatzteile
WRX3040RH27W40 | | 27 | 40|40 180|60(120| 6 | 2 | 3
.| WRX3040RH40W40 | @ | 40 | 40 |40 [150|65|85| 9 | 3 | 3 Schlissel Schraube
’ WRX3050RH27W40 | | 27 |50 |40 |180|60[120] 8 | 2 | 4
WRX3050RH53W40 (@ 53 |50 |40 |165(75|90 |12 | 4 | 3
TRDR 15 1P | BFTX 0409 IP

B Werkzeugbeschreibung
WRX 3040 R H40W 40

T 7T

o

Werkzeug- | Innen- | Verbindungs-
oD kiihlung typ
Platten- Schneid-  Schnitt- | Verbindungs-
grofle richtung tiefe durchmesser

E - Zylindrischer Schaft
W - Weldonschaft
F - Aufsteckfraser

B Wendeschneiplatten (gleich wie Wavemill WEX3000-Typ)

o ?Qﬁ 1V
AJ 11°
r 17,54 *2 5,59

Hartmetall, beschichtet DLC- | HM,un- | Abmessungen

Kat.-Nr. ACP | ACP | ACP | ACK | ACK beschichtet beschichfet]  (mm)

100 | 200 | 300 | 200 | 300 PLIO0O H1 | r | a
AXMT170508PEER-L | ® | ® | ®© | ©® | © 0,8/ 0,08
AXMT 170504PEERG| ®  © © © @ 0,4|0,08
AXMT 170508PEER-G| ® | ®@ | @ | ® | © 0,8/0,08
AXMT 170512PEER-G| ®© | ®© | @ | ® | © 1,2]0,08
AXMT 170516 PEER-G| ® | ®© | ® | @ | © 1,6| 0,08
AXMT 170520 PEERG* ® | ® | @ | @ | ® 2,0(0,08
AXMT 170530 PEERG* ® | @ | @ | @ | © 3,0(0,08
AXMT 170508PEER-H | © | ®© | ®@ | ® | © 0,8/ 0,08
AXMT 170512 PEER-H e o 1,2|0,08
AXET 170502 PEFR-S ® | @ [02[0025
AXET 170504 PEFR-S ® | @ [04]0025
AXET 170508 PEFR-S ® | @ (080025

L: geringe Schnittkraft,
S: fur Aluminiumlegierung

G: allg. Anwendung,

* Schneidkorper-Modifikation ist erforderlich.

H: verstérkte Ausfiihrung,



Schneidkantenausfuhrung und

Walzenstirnfraser

Schnittdatenempfehlungen

B Spanbrecherauswahl

WRX - Typ

B Schrageintauchwinkel

~ Fraser- Max. Schréageintauchwinkel
3 @D WRX 2000-Typ | WRX 3000-Typ
N L-Typ
@20 4°
G-Typ @25 2°
?‘::“ @ 32 1°30’
@ @ 40 1° 2°
@ 50 0°30’ 1°
Schneidkantenstabilitst —> GroR @63 030
@ 80 0°30’
Werkstiickstoff Stahl, rostfreier Stahl, Guss @100 nicht méglich
L-Typ G-Typ H-Typ
Ausfiihrung ' , g
Eigenschaften | Leicht schneidend Allg. Anwendung Stabilisierte Schneide
50
o 20°
Abbildung 25
Leichter Schnitt, . Frasen hérterer
Abbildung geringe Stabilitat, Frés':lrlm%vrgiggn en Werkstoffe, stark
reduzierte Gratbildung g unterbrochener Schnitt

B Empfohlene Schnittbedingungen

Fraser: WRX 3050 RH53 F22, @D =50mm, ap=50mm

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit und Vorschub/Zahn entsprechend der Eingriffsbreite (a./eD )
. oot § Sorten § g’ - Empfehlungen miissen an die aktuellen Maschinen- und Werkstiickbedingungen angepasst werden -
. igenschaft,| = b=~
IS0 Werkstiickstoff Bgﬁanglung = | (emptsote | BE 10% 25% >50%
S | inFettschrift) | 5 2 Ve f, Ve f, Ve f,
min. Optimum max.|min. Optimum max.|min. Optimum max.min. Optimum max.|min. Optimum max.min. Optimum max.
9
S015%GC, | qpg [ ACPIACPIACP | 6 | 470 515 _240 021 0,28 -0,35| 160 195 —220 |0,16- 0,21 —0,26 | 130— 160 —180 | 0,08~ 0,10 - 0,13
angelassen 100 | 200 | 300
9
SOASKC, | 4qy | ACP | ACPIACP || 6 | 460 495 _220 |021— 028 ~035| 140~ 175 —190 |0,16 0,21 ~026| 10— 140 — 160 | 0,08 0,10 0,13
angelassen 100 | 200 | 300
<0,45% C, ACP | ACP | ACP
Stahl, Kohlenstoffstahl vergiltet 250 |00 | 200 | 300 | L-G-H | 140~ 180 ~200 | 0,19~ 0,26 ~032 | 130~ 165 —180 | 0,14~ 0,19 ~0,24| 100~ 130 140 | 0,08~ 0,10 ~0,13
Y
SOTSHC, | 57 | ACP | ACRIACP || 6 1 140 170 —180 |0,19— 0,26 ~032| 120~ 155 — 170 |0,14 - 0,19 024 | 100~ 130 — 140 | 0,07 - 0,10 0,12
angelassen 100 | 200 | 300
0
SOTSHC, | 55y | ACP | ACRI ACP || 6 1 130 165 — 180 0,19- 0,26 —0,32| 120~ 150 - 170 | 0,14~ 0,19 —0,24 | 100~ 120 130 | 0,07 - 0,10 - 0,12
vergiitet 100 | 200 | 300
angelassen - - - 18- 0,24 -0, - - ,13-0,18 -0, - - ,07-10,09 -0,
’ P | 180 ﬁgg ’;g: /;gg G-H | 130~ 165 180 | 0,18~ 0,24 —0,30 | 120~ 150 —170 | 0,13~ 0,18 —0,22 | 100~ 120 — 130 | 0,07 - 0,09 — 0,11
vergiitet | 275 ﬁgg ’;g: /;gg G-H | 130~ 160 —180 |0,17- 0,23 —0,28 | 120~ 145 —160 | 0,12~ 0,16 —0,20 | 100~ 120 — 130 | 0,07 - 0,09 - 0,11
Niedrig legierter Stahl ACP | ACP | ACP
vergiitet | 300 | "y | oro | oy | G-H | 110~ 140 160 10,16~ 0,22 ~0.27 | 100~ 130 - 140 | 0,11~ 0,15 ~0,19| 90~ 110 ~120 | 0,07~ 0,09 - 0,11
vergiitet | 350 /?gg ’;g: ggg G-H | 100~ 130 - 140 |0,16- 0,21 —0,26 | 100- 120 130 | 0,11~ 0,5 —0,19| 80— 100 — 110 | 0,06 - 0,08 — 0,10
angelassen | 200 ‘:g: /;gg G-H | 70- 85 -90 |0,15-0,21-026| 60— 80 -90 |[0,11-0,14 -0,18| 60— 70 —80 |0,06- 0,08 —0,10
Hochlegierter und Werkzeugstahl ACP | ACP
verglitet | 325 | 0| o0 G-H | 30- 35 -40 |0,14-019-024| 30— 35 —-40 [0,10- 0,14 -0,17| 20— 30 -30 |0,06- 0,08 —0,10
; - " ACP | ACP
Rostfreier Stahl, ferristisch /martensitisch| angelassen | 200 200 | 300 L-G-H| 120~ 150 —170 |0,15- 0,20 —0,25| 110- 135 — 150 { 0,11 - 0,14 —0,18| 90— 110 —120 |0,07 - 0,09 — 0,11
M | Rostfreier Stahl, martensitisch vergiitet | 240 /;gg gg: L-G-H| 100- 125 - 140 0,16~ 0,22 0,27 | 90— 115 —130 | 0,12~ 0,16 —0,20 | 80— 100 - 110 | 0,07 - 0,10 - 0,12
. - ACP | ACP
Rostfreier Stahl, austenitisch getaucht | 180 200 | 300 L-G 80- 95 -110 |0,15- 0,20 -025| 70- 8 -90 |0,11- 0,14 -0,18| 60- 70 -80 |0,06- 0,08 —0,10
ACK | ACK
GrauguB GG 180 | 00 | 300 G-H | 190- 240 -270 |0,19- 0,26 —0,32| 180 - 220 —240 |0,14- 0,19 —0,24 | 140- 170 —190 | 0,09~ 0,12 - 0,15
K . ACK | ACK
Kugelgraphitguss GGG 250 | 500 | 300 G-H | 140~ 170 190 |0,16- 0,21 —0,26 | 120 - 155 —170 | 0,12~ 0,16 —0,20 | 100 - 130 —140 | 0,07 - 0,10 - 0,12
Exotische Legierungen Fje?;j:z? 200 ’;gg 2&']‘ L-G | 40— 45 —50 |012-016-021| 30— 40 —45 |008- 01 —014| 30— 35 —40 |0,07- 0,09 —0,11
S | (hitzebestindige Legierungen, ACK | ACK
Ti + Ni Legierungen) gehartet | 280 | °y " | a0 L-G | 15- 20 -25 |0,10- 0,14 -017| 10—~ 15 -20 |0,07- 0,10 -0,12| 10—~ 15 -20 |0,05- 0,07 -0,09
Si<13% 1'3:)'0 H1 S | 510- 635 —710 |0,23—- 0,31 —0,38 | 460 - 580 —640 | 0,17 - 0,22 —0,28 | 390 - 485 —540 | 0,08 - 0,12 0,14
) Aluminumlegierungen DL
c N Si213% 1000 H1 S | 150- 190 —210 |0,19- 0,25 0,32 | 140~ 175 —190 | 0,14 - 0,18 ~0,23 | 130~ 165 - 180 | 0,08~ 0,10 - 0,13
Kupferlegierungen 13:)'0 H1 S | 320- 405 —450 | 0,15~ 0,21 0,26 | 300~ 370 —410 | 0,13~ 0,16 ~0,22 | 240~ 300 -330 | 0,07 - 0,10 0,12

- Trockenbearbeitung empfohlen (Luftkiihlung) - wenn Schmiermittel benutzt wird, empfehlen wir CVD beschichtete Sorten (ACP100/ACK200) oder zahe PVD Sorten (ACP300 /ACK300).
- Plattengeometrie: L Typ fiir geringe Schnittkrafte, diinn ummantelte Komponenten. G: Fiir allg. Anwendung, H- Typ bietet hohe Schneidkantenstabilitét fir Schrupp- und schwere

Schnittbeding

ungen.
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Walzenstirnfraser Hochleistungsfrasen von hohen Schultern
WRX - Typ

B Anwendungsbeispiele

Beispiel 1 lioke Beispiel 2 Tk
P Wersktf,tflfmk Automobilbauteil / Guss P Wersi;ztflijk Baumaschinenteil (USt.42-2)
Sumitomo | Wettbewerb Sumitomo | Wettbewerb
Fraskérper | WRX 3000 mit Fréaskorper WRX 2000
HSK 250 Weldonschaft | 2381
Platte AXMT 18mm GroRe Platte AXMT 18mm GroRe
Werkzeug | piattensorte | ACK300 | PVD-Typ Werkzeug | piatiensorte | ACP200 | PVD-Typ
Werkzeug-@ (mm) 50 50 Werkzeug-@f (mm) 38,1 38,1
Zahne gesamt 15 12 Z&hne gesamt 24 16
Zahne effektiv 3 3 Zahne effektiv 4 4
Schnittgeschw. Schnittgeschw.
Ve (m/min) 78 78 Ve (mimin) 180 137
Vorschub (mm/Z) 0,13 0,13 Vorschub (mm/Z) 0,09 0,1
Schnitt- | Axiale Schnitt- Schnitt- | Axiale Schnitt-
daten | fiefe ap (mm) 45 45 daten | fiefe ap (mm) 38,1 38,1
Radiale Schnitt- Radiale Schnitt-
tiefe ae (mm) 5 5 tiefe ae (mm) 3.2 3.2
Kiihlung Trocken Trocken Kuhlung Nass Nass
Ergebnis Sgﬁ?r:ijdzlfe%/te 500 min 300 min Ergebnis ztcam&ig%z 60 40
) .. . ) 1,5 fach hohere Standzeit,
Vorteil 1,7 fach hohere Standzeit Vorteil 30% erhohte Produktivitit

Beispiel 3 lick-
P We;'(tztflfJCk Maschinenbauteil / Rostfreier Stahl
Sumitomo | Wettbewerb
FraskOrber |\\RX3040RHAOE40| @ 40
Platte AXMT 18mm GroRe
Werkzeug | piattensorte | ACP 300 PVD-Typ
Werkzeug-& (mm) 40 40
Zahne gesamt 9 6
Zahne effektiv 3 2
Schnittgeschw.
e (mimin) 125 125
Vorschub (mm/Z) 0,2 0,2
Schnitt- | Axiale Schnitt-
daten | fiefe ap (mm) u 40
Radiale Schnitt- 5
tiefe ae (mm) 5
Kiihlung Nass Nass
.| Standmenge /
Ergebnis Schneidka%te 20 5~10

Stabile Bearbeitung, doppelte

Vorteil Standzeit ohne Schneidenbruch

< SUMITOMO
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SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH
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 :

05/10-MD





