TooLING NEws D-133

,Wave Mill“ Serie

WEX 1000-Typ

— Hocheffiziente Bearbeitung durch grof’e Zahnezahl

Prazise Wechselgenauigkeit fur hohe Oberflachenguten

Hohe Schultergenauigkeit durch optimierte Schneiden

Stabile Bearbeitung auch bei geringerer Maschinensteifigkeit
— Sehr wirtschaftlich durch kleine AXMT06 Wendeschneidplatten

< SUMITOMO




Wave Mill Serie

WEX-Typ

B Allgemeine Merkmale

® Groler Anwendungsbereich

B Prazise Wendeschneidplatte fur wirtschaftliche Bearbeitung

Die einzigartig geschwungene Wendeschneidplatte AXMTO06 sorgt
fur einen zuverlassigen Bearbeitungsprozess. Durch das verbesserte
Design der Schneide, konnten die Schnittkrafte reduziert werden.
Somit kdnnen auch bei instabilen Verhaltnissen hohe Oberflachen-

guten erzielt werden.

B GrolRe Auswahl an Wendeschneidplatten

Das Wendeschneidplattenprogramm umfasst 7verschieden Substrate
mit 3 verschiedenen Spanbrechergeometrien.

gD Schrageintauch-
winkel

10 2° 30°

12 1° 45°

14 1° 207

16 1°

18 45

20 35°

25 30°

Stark wellenférmige
Schneide

GroRer Winkel

‘4—»
Dicke der Platte

Geschwungene,
hochprazise Schneidkante

[0
- ACP100, ACP200, ACP300 (zum Frasen von Stahl) i §
- ACK200, ACK300 (zum Frasen von Grauguss) 3
- ACM200, ACM300 (firr rostfreien Stahl und hitzebestandige Legierungen) 2
o
B Robuster Fraskorper fiir zuverlassige Bearbeitung -
Die hohe Widerstandsfahigkeit gegen Abrieb und Korrosion erlangt der
Fraskorper durch die speziell entwickelte Oberflachenbehandlung. Die
Spanabfuhr kann durch Innenkiihlung oder Druckluft unterstiitzt werden.
B Sortentbersicht
Schlicht- Mittlere Schrupp- Schlicht- Mittlere Schrupp-
19| Bt bearbeitung | Bearbeitung | bearbeitung 19| Bt bearbeitung | Bearbeitung | bearbeitung
g ACP100 <5 ACK200
B | s ACP200 3| i ACK300 _/
5 °F
8T ACP300 -
8 P <3 /[ ACWZ00_Y
M| gc ACM300
T
B Schnittdatenempfehlung
1SO | Werkstiickstoff Harte Schnittgeschvgindigkeit Vorschub ap Sorte
V¢ (m/min) fz (mm/Zahn) (mm)
ACP100
Legierter Stahl 180~280HB 130 - 180 - 230 0,08-0,12-0,16 <6 ACP200
ACP300
Unlegierter Stahl < 180HB 150 - 220 - 270 0,10 - 0,15 - 0,20 <6 ﬁgiggg
Gesenkstahl 200~220HB 80 -130 - 180 0,08-0,12-0,16 <4 ﬁgiggg
Rostfreier Stahl ; 130 - 180 - 230 0,10-0,12-0,16 <6 o
Guss 250HB 120 - 170 - 240 0,10 - 0,15 - 0,20 <6 s
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Radial | 8°~15° 5

Span-
winkel

\/
Axial | 16°~24° 90°
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B Fraskorper (E-Typ als Standard) B Fraskorper (F-Typ als Standard)
Ausfiihrung Geometrie Ausfiihrung Geometrie
Bezeichnung Zahne | @D a L @Ds Bezeichnung| Zéhne | @D | @d¢ [ @d2 | a b L 4
WEX1010E 2 10 17 50 10 "8" WEX1032F| 8 32 | 16 9 |84 (56| 40 | 18
w WEX1012E 3 12 20 80 12 E WEX1040F | 10 40 | 16 9 |84 |56 |40 | 18
(= w
8 WEX1014E 3 14 22 80 16 < (WEX1050F| 12 50 | 22 | 11 |10,4| 6,3 | 40 | 18
2
ﬁ WEX1016E 4 16 20 90 16 WEX1063F | 14 63 | 22 | 11 |10,4| 6,3 | 40 | 18
= WEX1018E 4 18 20 100 20
WEX1020E 5 20 22 100 20
WEXT025E = o | 25 | 115 | 20 B Wendeschneidplatten fir WEX1000-Typ
Hochgeschw./Leichtb. ﬂ n| %|
B Fraskorper (EL-Typ als lange Ausfuhrung) Allgemeine Anwendung B T vy
Ausfiihrung Geometrie Schruppen E E m %
Bezeichnung Zahne | @D a L @Ds 8/8/8/8(8|8|8
Bezeichnung R |alala|S|S E %’
WEX1010EL 2 10 17 100 8 QlOo|Q|lOo|O|O|O
<[« | < || <
WEX1012EL 2 12 20 120 10
1 AXMT060204PDER-L 04 | oo e o o0 o0 @
|-|°J WEX1014EL 3 14 20 145 12
o AXMT060208PDER-L 08 |e|e|e e|e e|e@
e WEX1016EL & 16 20 160 14
x AXMT060212PDER-L 12| @e| o e |0 (0|00
w
WEX1016EL-15 3 16 20 160 15
= AXMT060204PDER-G 04|0|0|e|e|e|e]|e
WEX1018EL & 18 20 180 16
AXMT060208PDER-G 08| e e e e | o0 0 @
WEX1020EL 4 20 % 200 18 AXMT060212PDER-G 12| e| @ o |0 (0|00
WEX1020EL-1 4 2 2 2 1
020 o 0 ° 00 o AXMT060204PDER-H 04 | oo o (o0 o0 o0 @
Frasplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten.
AXMT060208PDER-H 08 |e|e|e e|e 0| @
B Ersatzteile AXMT060212PDER-H 12|0|e|e|o|e|e]|e
Schraube Schiussel Empfohlenes L - leichte Bearbeitung ® Eurolager
~ Anzugs- | Fraser | § Tolemeneimening @ s
moment (N-m) M Rostfreier Stahl
\\ Id Guss
BFTX018041P TRX06IP 0,5 WEX1000 Serie B Exotische Metalle
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B Schnittleistung

Die sehr hohe Schulter- =
genauigkeit erhalt der 1
WEX1000 Fréser durch
den exakt abgestimmten I
Fraskorper in Verbindung
mit der Prazisionsplatte. L
= "8
2 Vergleich der Oberflachenrauheit
3 6 Ve=200m/min, f;=0,1mm/Zahn,
2 iy Schnittdaten: ap=5,0mm x 3 Schnitte, as=2,0mm, trocken
% T Material:
N 4 Allg. Baustahl 02
= Ve=200m/min
f,=0,1mm/Zahn €
2 ap=5mm x 2
: 3 Schnitte g O
——  Wettbew. A o
——  Wettbew. B 0 o
\é\{f::ﬁz"n:'oc s Schul‘::rgenaui:ke“ (um‘;” - WEX1000 Wettbew. A Wettbew. B Wettbew. C
Bauteil: Spritzguss Form Material:  X12Cr13
Material: 40CrMnNiMo 8-6-4 Maschine: vertikale CNC Maschine
Platte: AXMT060204PDER-H ACP200 Platte: AXMT060204PDER-G ACM300
Bessere Oberflachengiite Standzeit auf 30% erhoht
an der Schulter sowie am im Vergleich zum
Schultergrund. Wettbewerber. WEx1000 -
Wettbew. |
0 20 40 60
Frasweg [m]
Ve = 210m/min Ve = 60m/min
vi = 2500mm/min v = 860mm/min
f, =0,15mm/Zahn f, =0,18mm/Zahn
ap =0,3mm ap = 1,0mm
e = 5mm
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i) .
www.SumitomoTool.com
Vertretung:

D-133-09/15-CTS/MD



