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Schaftfraser mit Eckenradius

SSEH - Serie

B Eigenschaften

- Schaftfraser fiir exotische Materialien

- bessere Bearbeitung von Ti-Legierungen,
Inconel und rostfreiem Stahl

- groRer Drallwinkel von 45°

- geringerer Adhasionswiderstand durch
die fast spiegelglatte Oberflache

- hohe Steifigkeit, zahes Substrat
und harte Sonderbeschichtung

- neuer SSEHVL-Antivibrations-Schaft-
fraser ermdglicht stabile Zerspanung

B Merkmale
® Exzellente Zerspanung und Spanabfuhr GroRer Drallwinkel
Der grofe Drallwinkel von 45 Grad erhoht die Zerspanungs- .
leistung und bewirkt einen glatten Schnitt und eine leichtere
Spanabfuhr. 45°
® Maximale Werkzeugstabilitat Weite und GroRere Kerndicke
Die groRere Kerndicke und optimierte Spanraumgestaltung zylindrische
bieten maximale Werkzeugstabilitdt und exzellenten Spanfluss. Spannut
® Hoher Adhasionswiderstand
Sehr glatte

Hoher Adhasionswiderstand und Verschleil3festigkeit durch Spanflache

die sehr glatte Oberflache und die Spezialbeschichtung. Stabiler Korper

® \/erbesserter Bruchwiderstand

Die tangierende Auspragung des Radius ohne Absatz verbessert GleichmaRige Aus-
den Widerstand gegen Ausbriiche. pragung des Radius
® Einsatz einer neuen Beschichtung Super ZX-Beschichtung | Harte 40% héher
Die neue, sehr glatte Beschichtung mit wesentlich grélRerer 50 \-\ ‘
Harte und Hitzebestandigkeit fuhrt zu einer Iangeren Standzeit T ool ZSchicn l
bei der Bearbeitung von hitzebestandigen Legierungen .1 TTi'an/jA'N\. Oxidations-
' 5% (@ Tig\‘ \ temperatur 200°C
i TCINl N\ héher
660 séo 1‘0100 1,500
Oxidationstemperatur (°C)
B Schaftfraserauswahl B Anwendungsbeispiel
An- | Durchmesser Be- Schulterfrasen
Design | zal @D Bezeichnung | Sorte [schich-  Fraser
Zéhne| (Min~Max) tung 025
—m— Herkdmml. Werkz.
£ Spanbildung! > —@— SSEH 4060 R10
0,20
@4,5 ~ @16 SSEH 4000W R e | NS s
Standard % o &
Hart- § 0,10 o
24,5~ @16 | SEH 4000 R ar rrer— 5 /‘/,_,/
o é 0,05
[
Be- * L L L | |
4,5 ~ @16 | SSEHVL 4000W R @  ENT— 0 I E
Anti- Schnittlange (m)
vibration Werkstiickstoff:  Inconel 718

- Hart- Werkzeugdurchm: @6 x R1
@4,5 ~ 216 | SSEHVL 4000 R metall M Schnittdaten: Ve =20m/min, f;=0,025mm/t,

ap =5mm, a =0,5mm, nass




Schaftfraser mit Eckenradius

SSEH Standard-Typ

B Fraserbezeichnung

SSEH 4 045 w RO5

T T T T
Serie Anzahl Durch- Beschichtet  Ecken-

Zahne messer radius
B SSEH 4000W R (Beschichtet) B SSEH 4000 R (Unbeschichtet)
Gehérteter Stahl | & Gehérteter Stahl | &
455555 - 60| 60- 65 “‘ég “g'g
7] x o
©
© Gut ® sehr gut © Gut ® sehr gut
d @ | R——S
58 2 ‘
1 L d
° Durchmesser (mm) ° Durchmesser (mm)
Drallwikel ;2 SSEH 4000W R Drallwinel :Z SSEH 4000 R
D¢ Toleranz 2 D¢ Toleranz 2
40<D<6,0 |-0,020 ~-0,038 o Schneid- D<6,0 0,028 ~ -0,043 o Schneid-
6,0 < D¢ -0,025 ~ -0,047 kantenlénge 6,0 < D¢ -0,033 ~-0,052 kantenlénge
0 20 40 60 80 100 0 20 40 60 80 100
B Fraskorper (mm) B Fraskorper (mm)
Bezeichnung Lager | @Dc r y/ L @Ds Bezeichnung Lager | @Dc r 4 L @Ds
SSEH 4045W R05 ° 4,5 0,5 12 50 6 SSEH 4045 R05 ° 4,5 0,5 12 50 6
SSEH 4045W R10 4,5 1,0 12 50 6 SSEH 4045 R10 4,5 1,0 12 50 6
SSEH 4050W R05 ° 5,0 0,5 13 60 6 SSEH 4050 R05 ° 5,0 0,5 13 60 6
SSEH 4050W R10 5,0 1,0 13 60 6 SSEH 4050 R10 5,0 1,0 13 60 6
SSEH 4060W R10 ° 6,0 1,0 13 60 6 SSEH 4060 R10 ° 6,0 1,0 13 60 6
SSEH 4080W R10 [ 8,0 1,0 19 80 8 SSEH 4080 R10 ° 8,0 1,0 19 80 8
SSEH 4100W R10 ° 10,0 1,0 22 90 10 SSEH 4100 R10 ° 10,0 1,0 22 90 10
SSEH 4100W R30 ° 10,0 3,0 22 90 10 SSEH 4100 R30 ° 10,0 3,0 22 90 10
SSEH 4120W R10 ° 12,0 1,0 26 90 12 SSEH 4120 R10 ° 12,0 1,0 26 90 12
SSEH 4120W R30 ° 12,0 3,0 26 90 12 SSEH 4120 R30 ° 12,0 3,0 26 90 12
SSEH 4160W R10 ° 16,0 1,0 32 115 16 SSEH 4160 R10 ° 16,0 1,0 32 115 16
SSEH 4160W R30 ° 16,0 3,0 32 115 16 SSEH 4160 R30 ° 16,0 3,0 32 115 16
® Eurolager Qualitat: ACW52 @ Eurolager Qualitat: EH520
B Empfohlene Schnittbedingungen B Moglicher Durchmesser und Eckenradius
Fur eine sichere Bearbeitung sollten sehr stabile Maschinen verwendet Dc | r05 | r10 | r30
werden. 4,5 ° °
Die Nassbearbeitung wird fiir rostfreien Stahl und hitzebestandige 5,0 ° o
Legierungen empfohlen. g'g : Q[
Bei auftretendem Rattern und Vibrationen sollten die Schnittbedingungen 10.0 ° Py ®
entsprechend geandert werden. 12:0 ° ° o
16,0 [ ) [ ]
® FEurolager
® Schulterfrasen ® Schulterfrasen
Werkstlckstoff| Rostfreier Stahl Titan-Legierung | Hitzebestand. Stahl Werkstlckstoff| Rostfreier Stahl Titan-Legierung | Hitzebestand. Stahl
chnittdaten| Umdrehung| Vorschub |Umdrehung| Vorschub |Umdrehung| Vorschub chnittdaten|Umdrehung| Vorschub |Umdrehung| Vorschub |Umdrehung| Vorschub
D (mm) (min") | (mm/min) | (min"") | (mm/min) | (min"") | (mm/min) D¢ (mm) (min) | (mm/min)| (min") | (mm/min) | (min"') | (mm/min)
4,5 3.500 350 3.500 280 2.100 170 4,5 1.800 90 3.500 280 1.400 110
5,0 3.200 380 3.200 320 1.900 190 5,0 1.600 100 3.200 320 1.300 130
6,0 2.700 430 2.700 320 1.600 190 6,0 1.300 100 2.700 320 1.100 130
8,0 2.000 400 2.000 280 1.200 170 8,0 1.000 100 2.000 280 800 110
10,0 1.600 380 1.600 260 1.000 160 10,0 800 100 1.600 260 600 100
12,0 1.300 360 1.300 230 800 140 12,0 700 100 1.300 230 500 90
16,0 1.000 320 1.000 200 600 120 16,0 500 80 1.000 200 400 80
o ap 1,5Dc 1,5Dc 1,5Dc o Jap 1,5Dc 1,5Dc 1,5Dc
Schnitttiefe ‘ae 0.1D, 0.05D, 0.05D; Schnitttiefe ‘ae 0.1D, 0.05Dq 0.05D;
® Nutfrasen ® Nutfrasen
Werkstlckstoff| Rostfreier Stahl Titan-Legierung | Hitzebestand. Stahl Werkstlickstoff| Rostfreier Stahl Titan-Legierung | Hitzebestand. Stahl
Schnittdaten |Umdrehung| Vorschub |[Umdrehung| Vorschub |Umdrehung| Vorschub chnittdaten|Umdrehung| Vorschub |Umdrehung| Vorschub |Umdrehung| Vorschub
D¢ (mm) (min')  [(mm/min) | (min”) |(mm/min) | (min?') |(mm/min) D (mm) (min) | (mm/min)| (min"') | (mm/min) | (min"') | (mm/min)
4,5 2.800 140 2.500 200 1.300 100 4,5 1.400 40 2.500 200 1.100 90
5,0 2.500 150 2.200 220 1.100 110 5,0 1.300 40 2.200 220 1.000 100
6,0 2.100 170 1.900 230 1.000 120 6,0 1.100 40 1.900 230 800 100
8,0 1.600 160 1.400 200 700 100 8,0 800 40 1.400 200 600 80
10,0 1.300 160 1.100 180 600 100 10,0 600 40 1.100 180 500 80
12,0 1.100 150 900 160 500 90 12,0 500 40 900 160 400 70
16,0 800 130 700 140 400 80 16,0 400 30 700 140 300 60
Schnitttiefe \ap 0,3D¢ 0,2D¢ 0,15D¢ Schnitttiefe \ ap 0,3Dc 0,2D¢ 0,15D¢




Schaftfraser mit Eckenradius

SSEHVL Antivibrationstyp

B Fraserbezeichnung

SSEH VL 4 045 w RO5

T T T
Serie Vibrations- Anzahl  Durch-  Beschichtet Ecken-
los Zahne  messer radius

B SSEHVL 4000W R (Beschichtet) B SSEHVL 4000 R (Unbeschichtet)

Geharteter Stahl

45-55 | 55-60 | 60 -65
HRC | HRC

Geharteter Stahl

45-55| 55-60| 60 -65

HRC | HRC

© Gut O Erste Empfehlung © Gut ® sehr gut
] 2
@ ¢ |
LA )
0,02
r +0,01 2 ‘
L
Q Durchmesser (mm) g Durchmesser (mm)
Dralwinkel “°1 SSEHVL 4000W R Draliwinkel “°1 SSEHVL 4000 R
30 30
@D¢ Toleranz @D Toleranz
20 20
4,0<D<6,0 |-0,020 ~-0,038 o Schneid D<6,0 -0,028 ~ -0,043 © Schneid
id- id-
6,0 <Dc -0,025 ~ -0,047 kantenlange 6,0 <Dc -0,033 ~ -0,052 kantenlinge
0 20 40 60 80 100 0 20 40 60 80 100

B Fraskorper B Fraskorper

(mm) (mm)
Bezeichnung Lager | @Dc r Y/ L @Ds Bezeichnung Lager | @Dc r Y/ L @Ds
SSEHVL 4045W R05 ° 4,5 0,5 12 50 6 SSEHVL 4045 R05 ° 4,5 0,5 12 50 6
SSEHVL 4045W R10 ° 4,5 1,0 12 50 6 SSEHVL 4045 R10 ° 4,5 1,0 12 50 6
SSEHVL 4050W R05 ° 5,0 0,5 13 60 6 SSEHVL 4050 R05 ° 5,0 0,5 13 60 6
SSEHVL 4050W R10 o 5,0 1,0 13 60 6 SSEHVL 4050 R10 ° 5,0 1,0 13 60 6
SSEHVL 4060W R10 ° 6,0 1,0 13 60 6 SSEHVL 4060 R10 ° 6,0 1,0 13 60 6
SSEHVL 4080W R10 ° 8,0 1,0 19 80 8 SSEHVL 4080 R10 ° 8,0 1,0 19 80 8
SSEHVL 4100W R10 ° 10,0 1,0 22 90 10 SSEHVL 4100 R10 ° 10,0 1,0 22 90 10
SSEHVL 4100W R30 ° 10,0 3,0 22 90 10 SSEHVL 4100 R30 ° 10,0 3,0 22 90 10
SSEHVL 4120W R10 ° 12,0 1,0 26 90 12 SSEHVL 4120 R10 ° 12,0 1,0 26 90 12
SSEHVL 4120W R30 ° 12,0 3,0 26 90 12 SSEHVL 4120 R30 o 12,0 3,0 26 90 12
SSEHVL 4160W R10 ° 16,0 1,0 32 115 16 SSEHVL 4160 R10 ° 16,0 1,0 32 115 16
SSEHVL 4160W R30 ° 16,0 3,0 32 115 16 SSEHVL 4160 R30 ° 16,0 3,0 32 115 16
® Eurolager Qualitat: ACW52 ® Eurolager Qualitat: EH520
B Empfohlene Schnittbedingungen B Moglicher Durchmesser und Eckenradius
Fir eine sichere Bearbeitung sollten sehr stabile Maschinen verwendet Dc | r05 | r1,0 | r3,0
werden. 4,5 ° °
Die Nassbearbeitung wird fiir rostfreien Stahl und hitzebestandige 5,0 o o
Legierungen empfohlen. g'g : Q]
Bei auftretendem Rattern und Vibrationen sollten die Schnittbedingungen 10’0 pY Py ®
entsprechend geandert werden. 12,0 ) () ae
16,0 [ ] °
® Eurolager
® Schulterfrasen ® Schulterfrasen
Werkstlckstoff| Rostfreier Stahl Titan-Legierung | Hitzebestand. Stahl Werkstlckstoff| Rostfreier Stahl Titan-Legierung | Hitzebestand. Stahl
chnittdaten |Umdrehung| Vorschub |Umdrehung| Vorschub |Umdrehung| Vorschub chnittdaten| Umdrehung| Vorschub | Umdrehung| Vorschub |Umdrehung| Vorschub
D¢ (mm) (min'")  [(mm/min) | (min") |(mm/min) | (min") | (mm/min) D¢ (mm) (min) | (mm/min)| (min"") | (mm/min) | (min') | (mm/min)
4,5 5.100 480 5.300 600 2.500 200 4,5 2.300 120 4.600 370 1.600 130
5,0 4.600 520 4.800 700 2.200 220 5,0 2.000 130 4.100 410 1.500 150
6,0 3.800 560 4.000 800 1.800 210 6,0 1.700 130 3.400 400 1.200 140
8,0 2.900 520 3.000 780 1.400 200 8,0 1.300 130 2.600 360 900 130
10,0 2.300 500 2.400 640 1.100 180 10,0 1.000 130 2.100 340 700 110
12,0 1.900 470 2.000 600 930 160 12,0 800 110 1.700 300 600 100
16,0 | 1.400 430 1.500 500 700 140 16,0 | 600 90 1.300 260 500 100
e a 1,5D¢ 1,5D¢ 1,5D¢ s a 1,5D¢ 1,5D¢ 1,5D¢
Schnitttiefe ‘a: 01D, 0,050, 0,050, Schnitttiefe ‘az 01D 0,050, 0.05D,
® Nutfrasen ® Nutfrasen
Werkstlckstoff| Rostfreier Stahl Titan-Legierung | Hitzebestéand. Stahl Werkstlckstoff| Rostfreier Stahl Titan-Legierung | Hitzebestand. Stahl
Schnittdaten |Umdrehung| Vorschub [Umdrehung| Vorschub (Umdrehung| Vorschub Schnittdaten | Umdrehung| Vorschub |Umdrehung| Vorschub [Umdrehung| Vorschub
Dc (mm) (min") [ (mm/min) | (min') [(mm/min) | (min") |(mm/min) Dc (mm) (min) | (mm/min)| (min"") | (mm/min) | (min') | (mm/min)
4,5 4.200 200 3.900 270 1.400 100 4,5 1.800 50 3.200 250 1.300 110
5,0 3.800 240 3.500 300 1.300 120 5,0 1.600 50 2.900 290 1.200 120
6,0 3.200 260 2.900 300 1.100 140 6,0 1.400 50 2.400 290 1.000 120
8,0 2.400 260 2.200 270 800 120 8,0 1.000 50 1.800 250 700 90
10,0 1.900 240 1.700 250 650 110 10,0 800 50 1.400 230 600 100
12,0 1.600 220 1.400 230 550 100 12,0 600 50 1.200 210 500 90
16,0 1.200 200 1.100 200 400 80 16,0 500 40 900 180 400 80
Schnitttiefe \ap 0,5D¢ 0,2Dc 0,15D¢ Schnitttiefe \ ap 0,3Dc 0,2D. 0,15D¢




Schaftfrasesr mit Eckenradius

SSEHVL Antivibrationstyp

B Charakteristik

B Anwendungsbeispiel

Der neue Antivibrationsfraser vom Typ SSEHVL Veraleich Oberflichenbearbeitun
wurde als Erweiterung der Standardserie SSEH fiir g g
den Einsatz in exotischen Materialien entwickelt. -
. .. Antivibrationstyp
Im Unterschied zum Standardtyp verfugt der neue Ra =0,37um R, =1,86m
. . . n . . . a —\Y, z = 1,
Antivibrationsfraser SSEHVL Uber einen ungleichen e bl —
Drall zur Vibrationsreduzierung. 50 - H !
0 } SESAN 6 ENES S ANEE A A ENE S
50 R R e e e e e
SSEHVL ist geeignet zum Frasen von exotischen 00 BRI T R T HE I
Materialien, einschlieRlich rostfreiem Stahl, Inconel m ’ ’ ’ ’
und Titan.
Der SSEHVL Schaftfraser reduziert Rattern beim ;‘vzfr‘;("’zrg;””"hes
Einsatz mit hoher Geschwindigkeit und hohem I _ N
"5,“"‘\\‘-"'-!‘.-- um Ra =1,52um Rz =6,45um
Vorschub. \ H\:}__ GO 00 F . e e =
SNSRI (0 [ S EEESRES. [
@\9‘- R o e e et
R o0 [ eI CERER |
PRt Lt L e |
. - - AR R " s 1 =
‘ Ungleiche Zahnteilung + Ungleicher Drall Oberflache zeigt mm ! !
b2° Ratterspuren
al1° az’ T\ ™
Werkstiickstoff: ~ X5CrNiS810, Schulterfrasen
Werkzeug @: 12mm
b1° Schnittdaten: n =1.300min"", v¢=300mm/min,
ap =18,0mm, ae =1,2mm, nass
b y Bearb. Zentrum: BT50

B Schlichten von Ecken in einer Titan-Legierung

SSEH-Schaftfraser, Antivibrationstyp Fraser ohne Antivibrationsmechanismus
SSEHVL 4120W 30 212 x R3,0
Bearbeitete !
Flache
Keine
Vibrationen Vibrationen
Vibrations-
ausschlag
Vibrations- Vibrationen
freie Zer- im Eintritts-
spanung bereich
Schneid- ' Kanten-
kante o ausbriiche
" Keine durch
Ausbriiche Vibrationen
. Ve =42,4m/min (n =1.125min")
Schnitt- vt =200mm/min (f, =0,044min/z)
daten _ _
ap =5,0mm, ae =12mm, nass




Schaftfraser mit Eckenradius

SSEH - Serie

B Anwendungsbeispiele

Inconel 713
SSEH 4100W R10 Wettbewerber

0.8mm Die Spezialbeschichtung
> e von Sumitomo mit ihrem
ausgezeichneten Adhas-
ionswiderstand fiihrte zu
weniger Adhasion an den
Schneidkanten als bei den
Wettbewerbswerkzeugen und
ermdglichte eine bruchfreie
- Bearbeitung.
Schnittdaten: Ve =32m/min, f;=0,018mm/Z, a, =20mm, a. =0,8mm, trocken Die Werk;euge de§ Wettb_e-
Durchmesser: @10 x R1 werbs zeigten Adhéasion bis
Standzeit: 150 Stiick hin zum Bruch des Frasers.

20mm

Inconel 713C
SSEH 4080W R05 Wettbewerber

Durch die Kombination aus
besonders zahem Substrat
und der gleichmaRigen Aus-
i pragung des Radius konnte
der SSEH durchgangig ohne
Kantenausbriiche eingesetzt
werden.
Im Gegensatz dazu kam
es an den Werkzeugen des

Schnittdaten: v =6m/min, f, =0,025mm/Z, a, =0,5mm, a¢ =6mm, nass Wettbewerbs zu Ausbrécke-
Durchmesser: @8 x R0,5 (Sonderwerkzeug) lungen.
Schnittlange: 120mm

6mm

0,5mm

X5CrNi1810 (Rostfreier Stahl)

SSEH 4060W R10 Herkémmliches Werkzeug Wahrend der Trockenbe-
imm arbeitung, bei der gute

Hitzebestandigkeit gefordert
S A ist, konnten die scharfen
Schneidecken die Warme-
erzeugung reduzieren.
Herkémmliche Werkzeuge
v zeigten Ausbréckelungen am
Rand.

S Die erreichte Schnittlange
Schnittdaten: Ve =50m/min, f, =0,04mm/Z, ap =5mm, as =1mm, trocken des SSEH-Schaftfrasers im
Durchmesser: @6 x R1 ununterbrochenen Einsatz
Schnittlange: 20m betrug 70m.

% SUMITOMO

SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH
Siemensring 84, D - 47877 Willich

Verschlei nach 20m Schnittlange

5mm

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