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"WaveMill" Serie

B Allgemeine Eigenschaften

® Ermoglicht die unterschiedlichsten Bearbeitungen
Geeignet fir verschiedene Zerspanungsaufgaben. Die Fraserserie um-
fasst die Durchmesserbereiche von @ 14 mm bis @ 160 mm und erlaubt
einen grofRen Eintauchwinkel.

® Sehr hohe Bearbeitungsqualitat

Mit einer Kombination aus optimierter Schneidenform und hochpraziser
Formgebungstechnologie werden sehr gute, rechtwinklige Schulterfla-
chen und Oberflachenqualitaten erreicht.

® Hervorragende Scharfe mit reduzierten Schnittkraften

Geringere Bearbeitungsgerausche und reduzierte Gratbildung.
Das Portfolio beinhaltet geschliffene Frasplatten mit besonderer Schérfe.

@ Neue, universell einsetzbare Sorte
Neben der Allzwecksorte ACU2500 sind auch die beschichteten
Hartmetallsorten der neuen Generation XCU2500 und XCK2000
erhaltlich. Diese sind in verschiedenen Werkstoffen wie Stahl, Edelstanhl,
Gusseisen, exotische Legierungen und mehr anwendbar.

B Produktpalette WEZ (Standard)

5 o . Durchmesserbereich (mm) / Anzahl Zahne
.83 > Bezeichnung
i 014/316/018| @20 |@22| @25 |26 |28 | B30 @32 |@35| @40 | @50 | @63 | F80 |(@100| @125 | @160
o | WEZ 11000RS 4,6 57 |6,8|7,10(9,12
§ § WEZ 11000R (Inch) 7,10|9, 12
»g;g WEZ 17000RS 3,4 3,5/4,6|4,7|5,81/6,9,118,1012
< |WEZ 17000R (Inch) 4,7 15,8 16,9, 118,10 12
WEZ 11000E 112%| 2 |2%, 3% 3 |2,3 4" 4 4 12,3,4,5% 5 | 2,46 57| 8 10
§ WEZ 11000ES 112* 3 4*
%‘ WEZ 11000EL 1122 2 | 2| 253 2 2 2,3 2,3 2 3
& | WEZ 17000E 2* 2 3 2,3 3 3,4 |3, 5%4* 6% 7
& | WEZ 17000ES 2 3
WEZ 17000EL 2 2 2 2%, 3 2 | 2,3,4 |3% 5%4* 6*
.gaWEZﬂOOOM 2121(23|3|23,4|4,5(/4,5|2,4,5/2,3,4,5/2,5(2,4,5,6
£~ WEZ 17000M 2,3 2 12,3 23,4 12,3| 23,4
* Verschiedene Schaftdurchmesser auf Lager
B Produktpalette WEZR (Walzenstirnfraser)

Durchmesserbereich (mm) / Anzahl Zéhne

25 Bezeichnung

2 @20 @25 @30 @32 235 @40 @50 263 @80
% 5 WEZR 11000RS 4 4

£/ WEZR 17000RS 2,3, 4 3,4,5 5
< & WEZR 11000E 1,2 2 2 2,3 3 3,4

S € WEZR 17000E 23 2,3

3 | WEZR 11000M 3

£~ WEZR 17000M 3

B Vielseitige Anwendungen B Optimiertes Design
Breite Fuhrungsflache fir eine

Planfrasen Schulterfrasen Besaumen Vollnutfrasen stabile Schneidplattenspannung.

~

Bohrungserweiterungsfrésen Schrageintauchen Zirkularfrasen Tauchfrasen

gt

WEZ11-Typ
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B Spanbrechergeometrien .

S
Material E M m B m
L-Typ G-Typ H-Typ F-Typ P-Typ S-Typ =
Spanbrecher- : JE— S
— A
AO_T11 . |
Sehnekanten \ \128 \ 20 sto stu sto
geometrie
AO_T17 . 5 . . . Stabilitat der Schneide
Schneidkanten- \ \128" \ \LZO ‘ #10 st NZB NZB
geometrie
Leichte Hauptspanbrecher, | Schwerer Schnitt, |Leichte Bearbeitung, Leichte Bearbeitung,
ArramEln Bearbeitung, | allgemeines Frasen, |stark unterbrochene|  Schlichten, hochprazise, Nichteisen-
9 Frésen in labilen unterbrochene Bearbeitung, reduzierte Grat- | erhdhte Schulter- metalle
Verhaltnissen Schnitte vergliteter Stahl bildung genauigkeit
B Frasplattenibersicht Universalsorte: ACU2500; S-Typ: H20, DL2000
Eckenradius (mm)
Bezeichnung
R0,2 | RO,4 | RO5 | RO,8 | R1,0 | R1,2 | R1,6 | R20 | R24 | R3,0 | R3,2 | R4,0 | R5,0 | R6,4
AOMT 11T3_ _ PEER-G [ [ ° [ [ [ [ ) ) ) °
AOMT 11T3_ _ PEER-H [ J [ ) ° ®
AOET 11T3_ _ PEER-F ® [ J (] [ ) [} [ [} [ ° ) °
AOET 11T3__ PEER-P16 (] [J [J ® [ J [
AOET 11T3_ _ PEER-P20 [J [ ° [ ° )
AOET 11T3__ PEER-P25 [J [ [} [ ° )
AOET 11T3__ PEFR-S [J [ [J [ [J [J [J [J [ [ [
AOMT 1705_ _ PEER-L [J [ [} ° ]
AOMT 1705_ _ PEER-G [J ® [ [ [ ] [ ) [ [ ) [ [} ) ° ® [
AOMT 1705_ _ PEER-H [J [} [ [
AOET 1705_ _PEER-F ® [ [ [ [ [ [ [ [ ° ) ) ° )
AOET 1705_ _ PEER-P25 [J [ [ [} ° °
AOET 1705_ _ PEER-P32 ® [ ) [ [} ° °
AOET 1705_ _ PEFR-S ® [J [ [J [J [J [J [ [J [ [J ° [ [
B Verbesserte Frasqualitat
@ Ausgezeichnete Rechtwinkligkeit ® Hervorragende Oberflachenqualitat
25 ‘
\ wez ‘ ‘ WEZ Wettbewerber
\ Wettbew. . &l
£20 i 1. Schnittb‘ 3
é (6 mm)
245 2
e} - 0 %
< — 2. Schnitt T 3
£ \ (6 mm) =
5 10 S
2 3. Schnitt £ 10(] T N EEEERE
© (6 mm) 8. 5 I
3 5 3 [/ SSSESEESE. SN SEESEE I S A S0 AN SRR S
(0] ) ) o 5
4. Schnitt S~ -10
0 (6 mm) (bm Ra =0,5um, Rz = 3,3 ym Ra=1,2um,Rz=5,1um

-0,01 0 0,010,020,030,04 0,05

Abweichung (mm) Schnittbreite (mm)

Bearb. zentrum: BAZ BT40, vertikal
Werkstuckstoff: C50

Fraser: WEZ 11020 E03 (J 20, 3 Zahne)
Schneidplatte: AOMT11T308PEER-G (ACU2500) .
Schnittdaten: ve =150 m/min, fz = 0,15 mm/Z, ap = 6 mm x 4 Uberlaufe, ae = 5 mm, trocken

® Geringere Schnittkraft tragt zur Reduzierung der Bearbeitungsgerausche bei

)

~ Leise .-~

§> Bearb. zentrum: BAZ BT40, vertikal

s Werkstiickstoff: C50

2 Fraser: WEZ 11020 E03 (J 20, 3 Zahne)

2 Schneidplatte: AOMT11T308PEER-G (ACU2500)

g Schnittdaten: ve= 150 m/min, fz = 0,15 mm/Z, ap = 8 mm, ae = 5 mm, trocken
WEZ Wettbewerber

® = Eurolager 3



"WaveMill" Serie

Fur Multi-Tasking-Maschinen

B Schnittleistung
® Hervorragende Rechtwinkligkeit

B Eigenschaften

Entwickelt fGr Multi-Tasking-Maschinen
Der kurze Schafttyp ist ideal fiir den Einsatz in Multi-Tasking-
Maschinen mit geringer Steifigkeit.

Hochste Bearbeitungsqualitat

Das Schaftdesign ist ideal fir ER-Spannzangen mit Stirnflachen-
kontakt, wodurch die Steifigkeit erhdht und eine hervorragende
Schultergenauigkeit und Oberflachengtite erreicht wird.

Grolde Auswahl an Schneidplatten

Fur die unterschiedlichsten Anwendungen steht eine grofl3e
Auswahl an Spanbrechern mit scharfen Schneiden, unterschied-
lichen Eckenradien und speziellen Sorten fir bestimmte Werk-
stoffe zur Verfiigung.

— WEZ —— Wettbewerber A (@ 10, Vollhartmetallfraser)
0,06
£ 005
p—
£ 0,04 7
j=
£ 0,03 /
S 0,02 —
2 0,01 —
<, s
001, 2 4 6 8 10 12
Schulterhéhe (mm)
WEZ-Serie Zylindrische Spann
Hohe Steifigkeit
durch
Schnittbreite Plananlage
2mm
Plananlage
Schulterhdhe (mm)
Vollhartmetall-
Maschine: NC-Drehmaschine fraser
Werkstuickstoff: X5CrNiS1810, @ 16 Rundstab
Fraser: WEZ11020ES03-10 (& 20, 3 Zéhne)
Schneidplatte: AOET11T308PEER-F (ACU2500)
Schnittdaten: ve =100 m/min, fz = 0,08 mm/Z Zylindrische
ap =6 mm x 2 Uberlaufe, ae = 2 mm, nass Spannflache
® Ausgezeichnete Oberflachengite
WEZ Serie Wettbewerber B (J 10, Vollhartmetallfraser)
G z R ¥ ‘=§
e
s
. -
T b
5
0 e
= =
-5 0,05 mm 0,05 mm

Ra 0,18 pym Rz 1,3 ym Ra 2,94 ym Rz 13,8 ym

Der grofiere Werkzeugdurchmesser
als beim Vollhartmetallfraser ermdglicht
eine verringerte Anzahl von Uberlaufen
fur eine hoch effiziente Bearbeitung.

Maschine: NC-Drehmaschine

Werkstiickstoff: X5CrNiS1810, @ 16 Rundstab

Fraser: WEZ11020ES03-10 (9 20, 3 Zéhne)

Schneidplatte: AOET11T308PEER-F (ACU2500)

Schnittdaten: WEZ: vc = 100 m/min, fz = 0,05 mm/Z, ap = 2 mm, ae = 12 mm, nass

Wettbewerber: vec = 100 m/min, fz = 0,05 mm/Z, ap = 2 mm, ae = 6 mm x 2 Uberlaufe,

nass, (Vollhartmetallfraser)

Gute Schultergenauigkeit und bearbeitete
Oberflachenqualitat, so dass der Schlicht-
prozess entfallen kann.




"WaveMill" Serie

B Auswahlhilfe fur Schulterfraswerkzeuge

TSX Serie — Genauigkeit

WEZ Serie — Hohe Scharfe

Oberflachengiite

Schneidkantenfestigkeit

Geschliffene Schneidplattenanlage

Schultergenauigkeit

Anzahl Schneidkanten

Stark wellenférmige Schneide

Schnittkraft

Spankontrolle

DFC Serie — Wirtschaftlich

WEFX Serie — Allgmeine Anwendung

Dreieckige doppelseitige Schneidplatte

Quadratische einseitige Schneidplatte

* % % Erste Empfehlung

Oberfiéchengiite |Schultergenauigkeit|  Schnittkraft Spankontrolle | Anzahl der Ecken Sc*‘f';:ifgklfgtte”'
WEZ-Serie * % K * K K * % K * % K * * e
TSX-Serie * * Kk * kK * K * It * % * k K
DFC-Serie * ¢ * * * 7 * * * *
WFX-Serie * ¢ * % * K * k k * K * K
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B Geschliffene Prazisionsschneidplatten mit sehr hoher Scharfe

Geschliffene Schneidkante und Anlageflachen Schneidkante
Die Anlageflachen und die Schneidkante sind geschliffen, um die
Prazision im eingebauten Zustand weiter zu verbessern. Somit

wird eine erhohte Qualitat beim Planlauf und der bearbeiteten H

Oberflache garantiert. Val
Anlageflache

B Spanleitstufen fiir geschliffene Schneidplatten

F-Typ
Sehr scharfe Schneide mit hoher Bearbeitungsgenauigkeit

WEZ Wettbewerber

Die Scharfe der geschliffenen
Schneide verhindert Gratbil-

Ausgezeichnete Rechtwinklig-

Bearb. zentrum: BAZ BT50, vertikal

keit bei allen Durchmessern. Werkstickstof:  X5CrNiS18 9
Fraser: WEZ 11050 RS07 (9 50, 7 Zéhne)
Schneidplatte: AOET11T308PEER-F (ACU2500)
Schnittdaten: ve =120 m/min, fz = 0,12 mm/Z, ap = 1 mm, ae = 30 mm, trocken

P-Typ
Design fiir das Erzielen rechtwinkliger Flachen ahnlich wie bei Vollhartmetallschaftfrasern

Erstklassiger Spanbrecher mit

einer fir jeden Fraserdurch- o e oy
messer optimierten Schneid- - et 1‘ 1
kantenform und ebenso hoher 207—8\’V52ﬂ @mm)

— oSchatt-

Scharfe wie die des Spanbre-
= |chers vom Typ F.

fraser

2. Schnitt
(8 mm)

ﬂ..

A%

o

Die Schneide ermdglicht
eine hohe Schulterwinkligkeit 3 Sommt
vergleichbar mit VHM-Schaft- < (8 mm)
frasern. (()),oe 004 002 0 002 _______ Yo
Abweichung (mm)

Gesamtschulterhéhe

Gesamtschulterhdhe (mm)

. . Schnittbreite (mm)
Auswabhl je Fraserdurchmesser

Fraserdurchmesser (mm) Bearb. zentrum: BAZ BT50, vertikal
Bezeichnung = Werkstickstoff: C50
@14‘016 Q18‘f2}20 @22 {325‘028 (2130‘032‘2'35 ‘540 Fraser: WEZ 11020 E03 (9 20, 3 Zahne)
Schneidplatte: AOET11T308PEER-P20 (ACU2500) R

AOET11T3__PEER-P__| -P16 P20 | - | -P25 - Schnittdaten: ve= 150 m/min, fz = 0,1 mm/Z, ap = 8 mm x 3 Uberlaufe,
AOET1705_ _PEER-P_ _ - -P25 -P32 ‘ - @ = 1 mm, trocken
S-Typ
Scharfkantiger Spanbrecher flr Nichteisenmetalle mit ausgezeichneter Adhasionsbestandigkeit

WEZ Wettbewerber A Wettbewerber B

Unterdriickt die Aufbauschnei-
denbildung durch gelappte

W Spanflache.
| & /
‘_'-2

DLC Beschichtung verfi]gbar far Keine Adhasion Adhasion Adhasion
noch gerlngere Aufbauschnei- Bearb. zentrum: BAZ BT50, vertikal
denbi|dung_ Werkstuickstoff: AlSi12Cu

Fraser: WEZ 11020 EO03 (9 20, 3 Zéhne)

Schneidplatte: AOET11T308PEER-S (H20)

Schnittdaten: ve =350 m/min, fz = 0,1 mm/t, ap = 3 mm, ae = 10 mm, trocken
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B Schneidstoffauswahl B Beschichtungsmerkmale

Die neuen, beschichteten Hartmetallsorten Neue Absotech™ Beschichtungstechnologie fiir erhohte Stabilitat
XCU2500/XCK2000 sind ab sofort verfiigbar. Da- der Schichthaftung
mit steht nun eine erweiterte Auswahl an Beschich-

tungen zum Frasen von Stahl, Edelstahl, Gusseisen LENITECH
und Aluminiumlegierungen zur Verfiigung.

CVD

Spezielle Oberflachenbehandlung
Unterdrickt thermische Rissbildung durch Einbringung hoher Druckspannun-
gen, was zu einer mehr als doppelt so hohen Ausbruchsicherheit gegeniiber

Al20s

ISO Schlichten - Mittlere Zersp.‘ Mittlere Zespanung ‘ Schruppen - schweres Schr. herkémmlichen Typen fiihrt.
= Kontrolle der Kristallorientierung von Al203
=
2 AC U2500 TiCN Durch die Steuerung der Wachstumsrichtung wird das Al203 ver-starkt, um
5 eine Verdoppelung der Kolkfestigkeit gegentiber herkémmlichen Typen zu
T XCU2500 erreichen.
£
% ACP2000 )4 Hartmetall- Hohe TiCN-Harte
§ A ACP3000 substrat Die durch den sehr hohen Kohlenstoffgehalt verbesserte TICN-Harte be-

wirkt eine doppelt so hohe Flankenverschleillfestigkeit wie bei herkdmm-
lichen Beschichtungen.

T2500A Schneidstoffe: ACP2000, ACK2000
L3I TECH PVD

Neue Super Multi-Layer Zusammensetzung
Hohere Harte und weit verbesserte VerschleilRbe-
standigkeit durch eine feinere, Nano beschichtete
Kristallstruktur auf AITICrBN-Basis.

Cermet

ACU2500

XCU2500 Y%
ACM200 )4
A ACM300

Beschich-
tungslagen

Hohe Adhésionsfestigkeit

ACUZSOO Querschnitt der Deutlich verbesserte Resistenz gegen Ausbriiche.
Schneidkanten- Die Bruchfestigkeit ist mehr als doppelt so hoch
XCU2500 beschichtung wie bei herkémmlichen Beschichtungen.
XCK2000 Hartmetall- J Schneidstoffe: ACU2500, ACP3000, ACK3000

substrat

ACK2000 )4
A ACK3000
T
‘ — Reines kubisch kristallines AITIN mit hohem Al-Gehalt:
Mit proprietéarer Technologie zur Strukturkontrolle, werden
A DL2000 unterschiedlich zusammengesetzte Schichten aus AITIN

auf Nanometerebene gestapelt.

. Die Zusammensetzung mit einem hohen Al-Gehalt

. ~AlosTiosN  von durchschnittiich iiber 80 % sorgt fiir eine kubisch
T - kristalline Struktur und damit firr eine ausgezeichnete
AlogTioaN Warmebestandigkeit und eine hohe Harte.

Deutlich verbesserte Verschleilfestigkeit.

H20

Hartmetall |Besch. Hartm. | Beschicht. Hartmetall | Beschicht. Hartmetall

Spezielle Oberflachenbehandlung:

Fiihrt zu einer hohen Druckspannung in der Beschich-
tung und unterdriickt die Entwicklung von Rissen.
Deutlich verbesserte Bruch- und thermische Riss

B Charakteristische Werte Widerstandsfahigkait

Geeignete Schneidstoffe: XCU2500, XCK2000

W-cvD A:PVD

CVD
1ISO Schneidstoff Harte (HRA) TRS (GPa) Beschichtungstyp [Beschichtungsdicke (um)| Eigenschaften Alte Schneidstoffe
Fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Stahl. Stabile, lange Standzeit bei der
ACP2000 89,5 3,2 ABSOTECH 10 Hochgeschwindigkeitsbearbeitung durch Verwendung eines zéhen Hartmetallsubstrates und - | ACP100

einer neuen Beschichtung mit ausgezeichneter Bestandigkeit gegen Thermorisse.

Allgemeine Sorte fiir eine Vielzahl von Werkstoffen wie Stahl, Gusseisen und rostfreien Stahl.
XCU2500 89,5 3,2 ABSOTECH X 6 Eine neue Beschichtung, die VerschleiR- und Bruchfestigkeit kombiniert, sorgt fir lange —
Standzeiten bei der Bearbeitung bei mittleren und hohen Drehzahlen.

S Ein Schneidstoff, der sich ideal fiir die Bearbeitung von gehartetem Stahl eignet und durch die
ACM200 89,8 3.4 Rsl 6 Verwendung eines neu entwickelten, ultra-harten Hartmetalls und der Super FF-Beschichtung AC230

FF Coat Uber exzellente VerschleiRfestigkeit und Hitzebesténdigkeit verfiigt.
Fiir das Hochgeschwindigkeitsfrasen von Grauguss. Stabile, lange Standzeit bei der Hochge ACK100
ACK2000 91,7 3,1 ABSOTECH 10 schwindigkeitsbearbeitung, durch Verwendung eines zahen Hartmetall-substrates und einer
neuen Beschichtung mit ausgezeichneter Besténdigkeit gegen Thermorisse. ACK200
Fiir das Hochgeschwindigkeitsfrasen von Gusseisen. In Verbindung mit einem hochharten
XCK2000 91,7 2,5 ABSOTECH X 6 Hartmetallsubstrat sorgt die neue Beschichtung, die eine hohe VerschleiR- und Bruchfestigkeit —
ausweist, fiir hervorragende Standzeiten bei der Bearbeitung bei mittleren und hohen Drehzahlen.
PVD
Schneidstoff Harte (HRA) TRS (GPa) Beschichtungstyp |Beschichtungsdicke (um) Eigenschaften Alte Schneidstoff
Allroundsorte fiir die Bearbeitung von Stahl, Edelstahl und Gusseisen. Ein Hartmetallsubstrat mit
ACU2500 91,6 3,8 ABSOTECH 3 ausgezeichneter Bruchfestigkeit und einer neue Beschichtung mit ausgezeichneter VerschleiBfestigkeit —
und Schichthaftung, wodurch eine lange Standzeit bei unterschiedlichen Werkstiickstoffen erzielt wird.
Erste Empfehlung fiir die Frasbearbeitung von Stahl. t mit Bestandigkei ACP200
ACP3000 89,5 3,2 ABSOTECH 3 gegen thermische Risse und einer neuen Beschlchtung mit verbesserter Verschlelrsfestlgken und | AEP300
Schichthaftung, wodurch eine lange Standzeit bei unterschiedlichen Schnittbedingungen erreicht wird.
(Neue) Erste Empfehlung fiir die spanabhebende Bearbeitung von rostfreiem Stahl, der durch
ACM300 89,8 3,4 Super 3 die Verwendung eines neu entwickelten, ultra-harten Hartmetalls und der neuen Super =
ZX Coat ZX-Beschichtung eine gut ausgewogene Verschlei3- und Bruchfestigkeit besitzt.

Erste Empfehlung fiir die Frasbearbeitung von Gusseisen. Hartmetallsubstrat mit hoher

Warmeleitfahigkeit und einer neuen Beschichtung mit exzellenter VerschleiRfestigkeit und
ACK3000 91,7 31 ABSOTECH 3 Schichthaftung. Erzielt stabile, lange Standzeiten bei der Bearbeitung von Gusseisen, bei ACK300
unterschiedlichsten Anwendungen.

Fir das Frasen von Nichteisenmetallen, wird eine DLC Beschlchtung m|t n|edr|gem

(@)
o _
U:808= &-

DL2000 91,6 3,8 AUR%’E@‘ it 0,5 Reibungskoeffizienten und ausgezeichnetem Wid d gegen Aufbauschr jung =
( ) eingesetzt.
SO Schneidstoff Harte (HRA) TRS (GPa)  (Bestichtungstp Beschichtungsdicke (um) Eigenschaften Alte Schneidstoffe
Fiir die Schlichtbearbeitung von Stahl und Edelstahl.
M T2500A 91,8 2.4 — — Feines, gleichmaBiges Korngefiige sorgt fiir deutlich hohere Zahigkeit, eine lange Standzeit T250A
sowie ausgezeichnete Oberflachenbeschaffenheit.
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B Empfohlene Schnittdaten
[ ] WEZ11-Typ 10 mm

S —
Fraser: WEZ 11020 E03 3mm | |
Schneidplatte: AO_T11T3 Typ %m
Schnittdaten: ap =3 mm, ae = 10 mm, trocken

Min. - Optimum - Max.

g Sorte
§ | ACU2500 | XCU2500 | ACP2000 [ ACP3000 | T2500A | XCK2000 [ ACK2000 | ACK3000 | ACM200 [ ACM300 | DL2000
ISO Material HB % Vorschub (mm/Zahn)
= [0,08-0,15-0,20]0,08-0,15-0,20(0,08-0,15-0,20[0,08-0,15-0,20[0,08-0,15-0,18]0,08-0,15-0,20]0,08-0,15-0,20]0,08-0,15-0,20]0,08-0,15-0,20[0,08-0,15-0,20[0,05-0,10-0,15
5 Schnittgeschwindigkeit ve (m/min)
Unlegierter Stahl, <0, 15%C, vergiitet 125 G |270-320-370|300-350-400|300-350-400|250-300-350|230-280-330
o <0, 45%C, vergitet | 190| G |170-220-270|200-250-300|200-250-300|150-200-250| 130-180-230
<0,45%C, angelassen |250| G |140-180-220|160-200-245 160-200-245|120-160-200|105-145-185
<0, 75%C, vergitet | 270| G |110-145-175|130-165-195|130-165-195/100-130-165| 85-115-150
-~ <0,75%C, angelassen |300| G | 70-90-110 | 80-100-120| 80-100-120 | 60-80-100 | 50-70-90
Nieiglgierer tahl,  vergiitet 180| G |160-205-255190-235-280|190-235-280|140-190-235|120-170-215
angelassen 275| G | 90-120-150 |110-135-165|110-135-165| 80-110-140| 70-100-125
angelassen 300| G | 85-110-130 |100-125-150{100-125-150| 75-100-125| 65-90-115
, | 350| G | 60-80-100 | 70-90-110 | 70-90-110 | 50-70-90 | 45-65-85
Hoch legierter und Werkzeugstahl, vergitet | 200 | G |140-180-220(160-200-245160-200-245|120-160-205
. ,angelassen  |325| G | 55-70-85 | 60-80-100 | 60-80-100 | 50-65-80
Rostfler tah, ferschimartensiisch, vergltet | 200| G [110-140-170{160-190-210 140-170-190| 90-110-140
, martensitisch, angelassen | 240 | G {100-125-150{145-170-190 125-150-170| 80-100-125
, austeniisch 180| G |120-150-180(170-200-220 150-180-200|100-120-150
Grauguss G |150-200-250250-300-350 250-300-350{250-300-350170-220-270
Kugelgraphitguss G | 90-120-150/150-180-210 150-180-210|150-180-210{100-130-160
Hitzebestindige Legierungen, Fe basierend, vergitet G | 30-40-55 35-45-60 | 25-35-50
 angelassen G | 60-80-100 70-90-110 | 50-70-90
Aluminiumlegierung, Si < 12,6% S 500-750-100
,Si>12,6% S 170-200-250
Kupf S 300-330-350

Die empfohlenen Schnittdaten dienen als Richtlinie. Die tatséchlichen Zerspanungsbedingungen variieren je nach Bearbeitungsmaschine, Anwendung und Einspannung.
Die Werte sollten entsprechend der aktuellen Bedingungen angepasst werden.
Beim Nutfrasen ist der Vorschub um 70 % der in der Tabelle angegebenen Werte zu reduzieren.

® WEZ17-Typ 16 mm

—
Fraser: WEZ 17032 E03 5 mm }
Schneidplatte: AO_T1705 Typ L t§
Schnittdaten: ap =5 mm, ae = 16 mm, trocken Min. - Optimum - Max.

Sorte

ACU2500 | XCU2500 | ACP2000 | ACP3000 | T2500A | XCK2000 | ACK2000 | ACK3000 | ACM200 | ACM300 | DL2000
Vorschub (mm/Zahn)
0,10-0,20-0,28]0,10-0,20-0,28]0,10-0,20-0,280,10-0,20-0,28]0,10-0,15-0,22[0,10-0,20-0,28]0,10-0,20-0,28]0,10-0,20-0,28]0,10-0,20-0,280,10-0,20-0,28]0,05-0,10-0,15
Schnittgeschwindigkeit ve (m/min)

285-335-390| 315-360-420|315-360-420|265-315-370| 240-295-345
180-230-285|210-265-315|210-265-315 160-210-265| 135-190-240
145-190-230| 170-210-255|170-210-255 130-170-215| 110-155-195
115-150-185|135-170-205|135-170-205 100-135-170| 90-125-155

ISO Material HB

Unlegierter Stahl, <0, 15%C, vergiitet ~ |125|
D <0, 45%C, vergitet | 190

<0, 45%C, angelassen | 250

<0, 75%C, vergiitet | 270

: . <0,75%C, 300 70-90-115 | 85-105-125 | 85-105-125| 65-85-105 | 55-75-95
Nigdrig legierter Stahl, vergiitet 180 170-220-265| 200-245-295| 200-245-295| 150-200-250| 130-180-225
. angelassen 275 100-130-155|115-145-175|115-145-175| 85-115-145| 75-105-135
, angelassen 300 90-115-140 |105-130-155|105-130-155| 75-105-130| 65-90-120
. angelassen 350 65-85-100 | 75-95-115 | 75-95-115 | 55-75-95 | 50-70-85

145-185-230| 170-215-255|170-215-255|130-170-215

Hoch legierter und Werkzeugstahl, vergitet ~ | 200
: 55-75-90 | 65-85-100 | 65-85-100 | 50-65-85

,angelassen | 325

VDO NOOOO00 OO OO O O @ G Scheidkantenausfiung

Rosfreier Sta, feritischimartensitisch, vergiiet | 200 115-145-175|165-195-215 145-175-195|100-115-145
, martenstisch, angelassen | 240 105-130-155|150-175-195 130-155-175| 85-105-130
, austenitisch 180 125-155-190/180-210-230 160-190-210|105-125-160
Grauguss 160-210-265|265-315-370 265-315-370|265-315-370180-230-285
Kugelgraphitguss 95-125-160| 160-190-220 160-190-220|160-190-220|105-140-170
Hitzebestandige Legierungen, Fe basierend, vergitet 30-40-60 35-45-60 | 25-35-50
 angelassen 60-85-105 75-95-115 | 50-75-95
Aluminiumlegierung, Si < 12,6% 500-750-100
,Si>12,6% 170-200-250
Kupferlegierung 300-330-350

Die empfohlenen Schnittdaten dienen als Richtlinie. Die tatséchlichen Zerspanungsbedingungen variieren je nach Bearbeitungsmaschine, Anwendung und Einspannung.
Die Werte sollten entsprechend der aktuellen Bedingungen angepasst werden.
Beim Nutfrésen ist der Vorschub um 70 % der in der Tabelle angegebenen Werte zu reduzieren.



"WaveMill" Serie

H Obergrenzen beim Schrageintauchen / Zirkularfrasen
Schrageintauchen Zirkularfrasen Bearbeitung mit Vorbohrung

Steigung Steigung

Arbeitsdurchmesser Arbeitsdurchmesser
® WEZ11-Typ
DC Max. Eintauchwinkel Zirkularfrasen Bearbeitung mit Vorbohrung
@ (mm) RPMX (°) Max. Bearbeitungs- | Max. Steigung | Min. Bearbeitungs- | Max. Steigung | Min. Bearbeitungs- | Max. Steigung
durchmesser (mm) (mm/U) durchmesser (mm) (mm/U) durchmesser (mm) (mm/U)
14 13,2 25,3 8,4 23,1 59 19,0 1,9
16 10,5 29,3 7,6 27,0 5,6 21,7 1,5
18 8,1 33,3 6,7 30,9 5,0 25,2 1,4
20 6,5 37,3 6,0 34,9 4,6 29,1 1,3
22 53 41,3 5,4 38,8 4,3 32,9 1,3
25 41 47,3 4,8 44,8 3,9 38,9 1,3
28 3,4 53,3 4,4 50,7 3,6 44,9 1,3
30 3,0 57,3 4,2 54,7 85 48,8 1,3
32 2,7 61,3 4,0 58,7 3,3 52,8 1,2
35 2,3 67,3 3,8 64,6 3,1 58,8 1,2
40 1,8 77,3 3,4 74,6 2,9 68,8 1,2
50 1,2 97,3 3,0 94,6 2,6 88,8 1,1
63 0,8 123,3 2,8 120,5 2,5 114,7 1,1
® WEZ17-Typ
DC Max. Eintauchwinkel Zirkularfrasen Bearbeitung mit Vorbohrung
@ (mm) RPMX (°) Max. Bearbeitungs- | Max. Steigung | Min. Bearbeitungs- ;| Max. Steigung | Min. Bearbeitungs- | Max. Steigung
durchmesser (mm) (mm/U) durchmesser (mm) (mm/U) durchmesser (mm) (mm/U)
25 10,8 47,3 13,0 41,0 8,3 33,1 1,8
28 8,1 588s) 11,1 46,9 7,5 39,0 1,8
30 7,0 57,3 10,2 50,9 7,0 43,0 1,8
32 6,1 61,3 9,5 54,9 6,7 47,0 1,7
35 51 67,3 8,7 60,8 6,2 53,0 1,7
40 4,0 77,3 7,7 70,8 57 63,0 1,7
50 2,5 97,3 6,5 90,7 5,0 83,0 1,6
63 1,8 123,3 5,6 116,7 4,5 109,0 1,6

* Die Tabelle zeigt Werte mit einem Eckenradius = 0,8 mm.

B Tauchfrasen - Obergrenzen fiir die Eingriffsbreite ae

Typ Max. a¢ (mm)
WEZ11 3
WEZ17 5

B VorsichtsmaRnahmen bei der Montage

(1) Reinigen Sie den Montagesitz und die Kon- Liicke
taktteile.

(2) Bringen Sie ausreichend Schmierstoff auf das
Schraubengewinde und den Schraubenkopf
auf, um ein Festsitzen zu vermeiden.

(3) Wahrend Sie die Platte fest gegen die Sitz-
flache driicken, ziehen Sie die Schrauben mit
dem mitgelieferten Schraubenschllssel an.

(4) Nach dem Anziehen ist darauf zu achten, dass
keine Liicken zwischen den Oberflachen vor-
handen sind.

Schltssel ‘

s

Schneidplatte




"WaveMill" Serie

WEZ 11000 R(S)

Radial | -7° —--11° 10 mm
Axial | 14° — 15° 909
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
W DCSFMS DestS
o
& g
§I 3 w
— =
LI
D1
DC
B WEZ-Fraskorper (Aufsteckfraser) Abmessungen (mm)
Bezeichnung lager| DC |DCSFMS| LF | DCB | KWW | KDP | CBDP | D1 | D2 | D3 | 5%zan G%‘)’ht Abb.
WEZ 11040RS04 [} 40 33 40 16 8,4 5,6 18 14 9 - 4 0,21 1
11040RS06 [} 40 33 40 16 8,4 5,6 18 14 9 - 6 0,20 1
11050RS05 [} 50 41 40 22 10,4 6,3 20 18 " - 5 0,32 1
e 11050RS07 [} 50 41 40 22 10,4 6,3 20 18 11 - 7 0,31 1
é 11063RS06 [ J 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 1 - 6 0,58 1
© 11063RS08 [} 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 1 = 8 0,57 1
= 11080RS07 [} *80 55 50 27 12,4 7,0 22 20 14 - 7 1,08 1
11080RS10 [} *80 55 50 27 12,4 7,0 22 20 14 - 10 1,07 1
11100RS09 [} 100 70 50 32 14,4 8,0 32 46 - - 9 1,57 3
11100RS12 ® 100 70 50 32 14,4 8,0 32 46 - - 12 1,56 3
WEZ 11080R07 o *80 55 50 25,4 9,5 6,0 25 20 14 - 7 1,09 1
5 11080R10 o *80 55 50 25,4 9,5 6,0 25 20 14 - 10 1,08 1
£ 11100R09 o *100 70 63 31,75 12,7 8,0 32 46 27 18 9 2,12 2
11100R12 o *100 70 63 31,75 12,7 8,0 32 46 27 18 12 2,10 2
Die Schneidplatten werden separat verkauft. Uberpriifen Sie bei der Auswahl des Frasers die GroRe der Aufnahme (DCB).
* Bitte nutzen Sie die hexagonale Klemmschraube JIS B1176 zur Befestigung der Fraser @ 80 mm und @ 100 mm auf der Aufnahme.
@ (2 80 mm: M12x30 to 35 mm, & 100 mm: M16x40x45 mm)
B Ersatzteile B Identifikation des Fraskorpers
Schraube Schlussel WEZ 11 050 R S 07
Geeignete Fraser S
@\\\\\ @ / Fraser- Platten-  Fraser-  Schneid- Metrisch  Anzahl
bezeichnung groRe  durchmesser richtung Zahne
WEZ 11040RS04
11040RS06
11050RS05
11050RS07
11063RS06 *Bei der Montage von Schneidplatten mit einem Eckenradius
11063RS08 BFTX0306IP| 1,5 | TRDROSIP von = 2,4 mm ist eine Modifikation des Fraskorpers erforderlich.
11080R(S)07 . .
11080R(S)10 Modifizieren Sie diese Kante.
11100R(S)09 Richtlinien zur Nachbearbeitung
11100R(S)12 Eckenradius = 2,4 mm: C =1 mm

B Empfohlene Schnittbedingungen

@ = Eurolager
O =Japanlager

(AOMT11T324PEER)
Eckenradius = 3,0 mm: C =1 mm
(AOMT11T330PEER)
Eckenradius = 3,2 mm: C =1 mm
(AOMT11T332PEER)

Standard: R =1 mm

C: Fase
R: Radius

10

@ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)



"WaveMill" Serie

WEZ 11000 R(S)

B Frasplatten VorsichtsmaBnahmen bei der Montage
Anwendung Beschichtetes Hartmetall Hartmetall DLC | Cermet
Hochgeschw./ Leichtbearbeitung FE [NE[@ [NJIP] Abmessungen (mm)
Allgemeine Anwendung & & [P K] [KIPAPHINEIN]
Schruppen & [P] K] Vs
21 8/8/8/8/8/8/glgl |sls
Bezeichnung 9 = § § § § é g2 ° § § RE |Abb!
OO0l O0|0O0 NI d N
I X | | <« X | ||| <] T | A -
AOMT 11T302PEER-G e e O e e O o o o - | - (e 021
11T304PEER-G e O e/ ® O | e o | o o - | - (e 04|1
11T305PEER-G ® a|a o/ e e | - |- 0|05 1
11T308PEER-G e O e @ O e o | 0 o - | @ |08 1
11T310PEER-G ° a|a oo e e | - | - (0|10 1 )
11T312PEER-G e e O|e e O e e e - | - (O 121 <
11T316PEER-G e | e 0O e o O e o o - | - 16| 1
11T320PEER-G e e 0O e | e 0O o o o - - 20| 1
11T324PEER-G ° a | a a|a|le | e | — | - 24| 1
11T330PEER-G e | ¢ 0O e e O e o o - - 30| 2
11T332PEER-G [ a|a a|a|le | e | — | - 32| 2
AOMT 11T304PEER-H e O e ® O | e o o ® - | — |- 04|1
11T308PEER-H e O e | O | e o | o o - | - |- 08|1
11T312PEER-H [ a|a a/ag e e | — |- | - 121 Abb. 2
11T316PEER-H [ a|a a|a| e | e | - | - | -|16]|1 RE
AOET 11T302PEER-F [ - - - - =] =102 1 ™S
11T304PEER-F ° - - - ~ - - 041 2 S )Y o
11T305PEER-F [} - - - -/ -] =-105] 1 f <
11T308PEER-F o - - - ~ | -] - 08| 1 122 54
11T310PEER-F ® - - - - | -] -=-110] 1
11T312PEER-F [} - - - - -] - (121
11T316PEER-F (] - - - - =] =-|16]1 Eﬁ
11T320PEER-F ® - - - - | -] -120] 1
11T324PEER-F () - - - - =] - 124] 1
11T330PEER-F (] - - - - | -] -130] 2
11T332PEER-F ® - - — - | -] -132] 2
AOET 11T302PEFR-S -l -] =-]|=-]=-]/-]-]-]|-|®|®| -102]| 1
11T304PEFR-S - - - - - - - - - L4 L] - Ov4 1 L: geringe Schnittkraft
11T305PEFR-S e~ e @] - |05]1 G: aligemeine Anwendung
11T308PEFR-S -l ===l |-]-]-|®|®]|-|08]|1 i Stale Schneidkante
11T310PEFR-S -l -] =-'=-]1=-|-/-]1-]-|®|®| - 110]| 1 P: Hochprazisionsbearbeitung
11T312PEFR-S _ _ _ _ _ _ _ _ _ ° ° _ 1’2 1 S: Nichteisenmetalle
11T316PEFR-S -l -] =-|=-]=-]|-]-]-]|-|®|@®| - 16| 1
11T320PEFR-S -l =-|=-'=-]1=-|-|-/-|-|®|®| — 20| 1
11T324PEFR-S - - == =-]=-]-|-]|-|®|®| -1]24]| 1
11T330PEFR-S -l -] =-/=-]/=-|-]|-|-|-|®|®| - (30| 2
11T332PEFR-S -l -] -]-]-|-]-]-]-|® | ®| —-]32]|2
® = Eurolager o = Auf Anfrage 11 [=]= Nicht méglich

O =Japanlager e = Japanlager - neue Sorte



"WaveMill" Serie

WEZ 17000 R(S)

Span- | Radial | -4°—--9°
winkel | Axial | 10°—15° 15 mm 90°
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 4 Abb. 5
DCSFMS UUOrivio VO ivio UOrivio OOl VIO
AR 8| o | ooz
g Kww
1 B -
8 5 / Y %I
L & / ‘ ‘ u
D1 D1
be DC
B WEZ-Fraskorper (Aufsteckfraser) Abmessungen (mm)
Bezeichnung I&:r DC |DCSFMS| LF | DCB | KWW | KDP | CBDP | D1 | D2 | D3 | Snzan G%‘)’ht Abb.
WEZ 17040RS03 | ® | 40 | 33 | 40 16 | 84 | 56 | 18 | 14 | 9 | - 3 019 | 1
17040RS04 | ® | 40 | 33 | 40 16 | 84 | 56 | 18 | 14 | 9 | - 4 016 | 1
17050RS03 | ® | 50 | 41 40 | 22 | 104 | 63 | 20 | 18 | 11 | - 3 030 | 1
17050RS05 | ® | 50 | 41 40 | 22 | 104 | 63 | 20 | 18 | 11 | - 5 026 | 1
17063RS04 | ® | 63 | 50 | 40 | 22 | 104 | 63 | 20 | 18 | 11 | - 4 054 | 1
17063RS06 | ® | 63 | 50 | 40 | 22 | 104 | 63 | 20 | 18 | 11 | - 6 051 | 1
5 17080RS04 | ® | *80 | 55 | 50 | 27 | 124 | 70 | 22 | 20 | 14 | - 4 110 | 1
2 17080RS07 | ® | *80 | 55 | 50 | 27 | 124 | 70 | 22 | 20 | 14 | - 7 1,05 | 1
5 17100RS05 | ® | 100 | 70 | 50 | 32 | 144 | 80 | 32 | 46 | - | - 5 158 | 3
= 17100RS08 | ® | 100 | 70 | 50 | 32 | 144 | 80 | 32 | 46 | - | - 8 157 | 3
17125RS06 | ® | 125 | 80 | 63 | 40 | 164 | 90 | 29 | 52 | 29 | - 6 3,04 | 1
17125RS09 | ® | 125 | 80 | 63 | 40 | 164 | 90 | 29 | 52 | 20 | - 9 307 | 1
17125RS11 e | 125 | 8 | 63 | 40 | 164 | 90 | 29 | 52 | 29 | - 11 3,02 | 1
17160RS08 | ® | 160 | 100 | 63 | 40 | 164 | 90 | 29 | 90 | - | - 8 524 | 5
17160RS10 | ® | 160 | 100 | 63 | 40 | 164 | 90 | 29 | 9 | - | - 10 | 531 | 5
17160RS12 | ® | 160 | 100 | 63 | 40 | 164 | 90 | 29 | 90 | - | - 12 | 52 | 5
WEZ 17080R04 o | *80 | 55 | 50 | 254 | 95 | 60 | 25 | 20 | 14 | - 4 110 | 1
17080R07 o| *80 | 55 | 50 | 254 | 95 | 60 | 25 | 20 | 14 | - 7 1,06 | 1
17100R05 o | *00 | 70 | 63 |3175| 127 | 80 | 32 | 46 | 27 | 18 5 208 | 2
17100R08 o| 00| 70 | 63 |3175| 127 | 80 | 32 | 46 | 27 | 18 8 207 | 2
5 17125R06 o| 125 | 8 | 63 | 381 | 159 | 100 | 355 | 55 | 30 | - 6 3,09 | 1
= 17125R09 o| 125 | 8 | 63 | 381 | 159 | 100 | 355 | 55 | 30 | - 9 311 | 1
17125R11 o| 125 | 8 | 63 | 381 | 159 | 100 | 355 | 55 | 30 | - 1 3,06 | 1
17160R08 o| 160 | 100 | 63 | 50,8 | 191 | 110 | 38 | 72 | - | - 8 504 | 4
17160R10 o| 160 | 100 | 63 | 50,8 | 191 | 1.0 | 38 | 72 | - | - 10 | 509 | 4
17160R12 o| 160 | 100 | 63 | 50,8 | 191 | 10 | 38 | 72 | - | - 12 | 504 | 4

Die Schneidplatten werden separat verkauft. Uberpriifen Sie bei der Auswahl des Frasers die GroRe der Aufnahme (DCB).
* Bitte nutzen Sie die hexagonale Klemmschraube JIS B1176 zur Befestigung der Fraser @ 80 mm und @ 100 mm auf der Aufnahme.

(2 80 mm: M12x30 to 35 mm, & 100 mm: M16x40x45 mm)

B Ersatzteile

B Identifikation des Fraskorpers

Schraube | Schlissel | Handgriff | Bit WEZ 17 100 R S 05
Geeignete Fraser S 5 A j . .
) - / Fréser- Platten- Fraserdurch- Schneid- Metrisch  Anzahl
@ 0 bezeichnung groRe messer richtung Zahne
WEZ 17040RS03
1;8?,8238; *Bei der Montage von Schneidplatten mit einem Eckenradius
von = 2,4 mm ist eine Modifikation des Fraskdrpers erforderlich.
17050RS05
17063RS04 e -
17063RS06 Modifizieren Sie diese Kante.
:]] ;82828;8‘;’ - HPS1015 | TRB1SIP Richtlinien zur Nachbearbeitung
Eckenradius = 2,4 mm: C =1 mm
17100R(S)05 BFTX04091P| 3,0 (AOMT170524PEER)
17100R(S)08 Eckenradius = 3,0 mm: C =1 mm
(AOMT170530PEER)
1;1522(2)83 Eckenradius = 3,2 mm: C = 1 mm
(S) (AOMT170532PEER)
17125R(S)11 Eckenradius = 4,0 mm: C =2 mm
17160R(S)08 (AOMT170540PEER)
17160R(S)10 TRDR15IP - - Eckenradius = 5,0 mm: C =5 mm
17160R(S)12 (AOMT170550PEER)
Eckenradius = 6,4 mm: C =5 mm
. : (AOMT170564PEER)
B Empfohlene Schnittbedingungen Stonard R 1 et
C: Fase
R: Radius

@ = Eurolager
O =Japanlager

12

@ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)



"WaveMill" Serie

WEZ 17000 R(S)

B Frasplatten VorsichtsmaBnahmen bei der Montage
Anwendung Beschichtetes Hartmetall Harimetal] DLC |Cermet Abmessungen (mm)
Hochgeschw./ Leichtbearbeitung [P 3@ |4 [NHIP]
Allgemeine Anwendung & & [PRIK] [KIPIPINIIN]
Schruppen & P] K] Vs
21 g/8/8/8/8/8/glg| |sls
Bezeichnung g & § § § § § g2 ° § § RE |Abb.
Ol |O0O|dN| J| N
| X | | | X | |||« | T | Q) -
AOMT 170502PEER-L ° - |0 -|/0Q|e || - | - 0102 1
170504PEER-L e O|-|@®@|O0O|-|@®| @ || - |- | @ 041
170508PEER-L e O| - @@ | O0O|-|e®| e | - | - | @ |08|1
170512PEER-L ® - | Q - |Q|e | | - | - 1,2 1
170516PEER-L [} - |0 -/l e | | — | - 1,6 1
AOMT 170502PEER-G e o 0O e o O e e e - | - 0|02 1
170504PEER-G e O| e | @ O e o |  ® o - | - | e |04]1
170505PEER-G [} a|a o/ e e | - |- 0051
170508PEER-G e 0/e|e 0 00|00 - | - | @08 1| sy
170510PEER-G ® a|a ool e e | — |- |0|10]( 1
170512PEER-G e o 0O e e O e e e - | - 0O/|12]1 RE
170516PEER-G e e O e e 0O e o o - | - 16| 1 s ~
170520PEER-G e | e 0O e o 0O e o o | - | - 20| 1 2 O ] \
170524PEER-G [} a|a gl e | e | — | — 241 1 ~ T
170530PEER-G e e 0O e e 0O o o o - | - 30| 1 f °
170532PEER-G e|le/ 0Djnje| D0 |0 |0 - | - 32| 1 19.5 55
170540PEER-G e| e 0O e | e 0O o o o - | - 40| 1
170550PEER-G ele/nje e nje 0o |- 50| 2 ﬁ
170564PEER-G [} a|a ool e | e | — | - 6,4 2
AOMT 170504PEER-H e O/ e | ® | O | @ o | @® |  ® - | — |- 1041
170508PEER-H e O/ e | @®@| O | e o | @ |  ® | - | —|-108]1
170512PEER-H ® a|a ool e e | — | —| - 121
170516PEER-H ° ole olo|e e| | | |16 1 HAob1
AOET 170502PEER-F [ ) - - - - | -1-=-102|1 RE
170504PEER-F [} - - - | -] -104] 1 y N
170505PEER-F ° — - - -|-]-1]05]1 3
170508PEER-F [} - - - -/ -1-108|1 A E%B’O
170510PEER-F . - - - - == |10] 1 18.0 52
170512PEER-F [} - - - - -] - 1121
170516PEER-F [} - - - - | =1 =116 1
170520PEER-F ° - - - - | -] -120] 1 Eﬁ
170524PEER-F [} - - - - | -] -124] 1
170530PEER-F [} - - - - | =1 =130 1
170532PEER-F [} - - - - | =-1-132|1
170540PEER-F ° - - - - | -] - 140] 1
170550PEER-F [} - - - - | =1 -150| 2
170564PEER-F [J - - — - | -] -164| 2
AOET 170502PEFR-S - |- =-=-|=-|-|-|-|-|®|®| — 02| 1
170504PEFR-S - -] - -] =-|=-|-]-]-|®|®| - 104 1
170505PEFR-S -l =-|=-/=-]/=-|=-|=-/-|-|®|®| — 05| 1 L: geringe Schnittkraft
170508PEFR-S _ _ _ _ _ _ _ _ _ ) ) _ 0,8 1 G: allge_zmeine prendung
170510PEFR-S e m m a e e = - e e =10 1] e Someidkante
170512PEFR-S - - -] -] -] -] -]-]-]|]®|®|] - |12 1 P: Hochprézisionsbearbeitung
170516PEFR-S _ _ _ o _ _ o _ _ ° ° - 116/ 1 S: Nichteisenmetalle
170520PEFR-S - -] - -] =-|=-|=-]-]-|®|®| - 120] 1
170524PEFR-S -l -] =-=-]=-|=-|=-/=-|-|®|®| — (24| 1
170530PEFR-S - -] =-]-]-]-]-]-]-|]®| ®| -1]30] 1
170532PEFR-S - - - -|=-|-|-|-|-|® | ®| — (32| 1
170540PEFR-S -l -] =-'=-]1=-|-|-]1-]-|®|®| - 140 1
170550PEFR-S - |- =-]|=-|=-|=-]=-]|-]|-|@® | ®| - |50/ 2
170564PEFR-S - -] -] =-]-]-]-]-]-]@® | ®@| - 164 2
® = Eurolager o = Auf Anfrage 13 [=]= Nicht méglich

O =Japanlager e = Japanlager - neue Sorte



"WaveMill" Serie

WEZ 11000 E

@ = Eurolager

Radial | -7°—-18°
Al 6 5 ] o™ 90°
Abb. 1 Abb. 2
= =
z 3
LS
y LF LS
% 4 LF
[ | WEZ-Fréskérper (SChaftfréser) Abmessungen (mm)
Bezeichnung Lager DC DMM LH LS LF Anzahl Zahne | Gewicht (kg) | Abb.
WEZ 11014E01 [ 14 16 25 55 80 1 0,10 1
11016E02 ® 16 16 25 75 100 2 0,13 1
11016E02-12 ® 16 12 25 75 100 2 0,07 2
11018E02 [ 18 16 25 75 100 2 0,13 2
11020E02 ® 20 20 30 80 110 2 0,23 1
11020E02-16 ® 20 16 30 80 110 2 0,15 2
11020E03 [ 20 20 30 80 110 3 0,22 1
11020E03-16 ® 20 16 30 80 110 & 0,14 2
11022E03 [ 22 20 30 80 110 3 0,23 1
11025E02 [ 25 25 35 85 120 2 0,40 1
11025E03 ® 25 25 35 85 120 3 0,40 1
11025E03-20 ® 25 20 35 85 120 S 0,26 2
11025E04 [ 25 25 35 85 120 4 0,39 2
11025E04-20 ® 25 20 35 85 120 4 0,26 2
11028E04 ® 28 25 35 85 120 4 0,41 1
11030E04 [ 30 25 40 90 130 4 0,46 1
11032E02 ® 32 32 40 90 130 2 0,74 1
11032E03 ® 32 32 40 90 130 S 0,73 1
11032E04 [ 32 32 40 90 130 4 0,73 2
11032E05 () 32 32 40 90 130 ) 0,72 2
11032E05-25 ® 32 25 40 90 130 5 0,46 2
11035E05 ® 85) 32 40 90 130 5 0,75 2
11040E02 ® 40 32 30 120 150 2 0,96 2
11040E04 ® 40 32 30 120 150 4 0,94 2
11040E06 [ 40 32 30 120 150 6 0,93 2
11050E05 [ 50 32 30 120 150 ) 1,04 2
11050E07 [ 50 32 30 120 150 7 1,04 2
11063E08 [ 63 32 30 120 150 8 1,24 2
11080E10 [ 80 32 30 120 150 10 1,52 2
Die Schneidplatten werden separat verkauft.
B Ersatzteile B Identifikation des Fraskorpers
Schraube Schlissel WEZ 1 1 025 E 03 - 20
CrRlelile [z \\\\\\\ C Fraser- Platten- Fréser- Schaft- Anzahl Schaft-
@ L bezeichnung  gréRe  durchmesser ausfihrung  Z&hne  durchmesser
WEZ 11014E01 20
11016E02(-12) |BFTX0305I1P| ~’
11018E02
11020E02(-16) *Bei der Montage von Schneidplatten mit einem Eckenradius
11020E03(-16) von = 2,4 mm ist eine Modifikation des Fraskorpers erforderlich.
11022E03
11025E02 Modifizieren Sie diese Kante.
11025E03(-20)
11025E04(-20) Richtlinien zur Nachbearbeitung
11028E04 Eckenradius = 2,4 mm: C =1 mm
11030E04 (AOMT11T324PEER)
s 1o TR
11032E04 BFTX03061P fEckenradius =32 mr?n: C=1mm
11032E05(-25) (AOMT11T332PEER)
11035E05 Standard: R =1 mm
11040E02
11040E04 C: Fase
11040E06 R: Radius
11050E05
11050E07
11063E08
11080E10

14 @ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)



"WaveMill" Serie

WEZ 11000 E

B Frasplatten VorsichtsmaBnahmen bei der Montage [=579]
Anwendung Beschichtetes Hartmetall Harimetall] DLC |Cermet Abmessungen (mm)
Hochgeschw./ Leichtbearbeitung FE [NE[@ [N]IP
Allgemeine Anwendung & & [P K] [KIPAPHINEIN]
Schruppen & [P] K] Vs
21 8/8/8/8/8/8/glgl |sls
Bezeichnung s & § § § § § g2 o § § RE | Abb.
[CRNORNGH NN NG NGN GRS RS R N ]
I X | | <« X | ||| <] T | A -
AOMT 11T302PEER-G e e O e e O o | o o - | - (e 021
11T304PEER-G e O e/ ® O | e o | o o - | - (e 04|1
11T305PEER-G ® a|a o/ e e | - |- 0|05 1
11T308PEER-G e O e @ O e o | 0 o - | @ |08 1
11T310PEER-G ° a|a oo e e | - | - (0|10 1
11T312PEER-G e e O|e e O e e e - | - (O 121
11T316PEER-G e | e 0O e o 0O e o o - | - 16| 1
11T320PEER-G e e 0O e | e 0O o o o - - 20| 1
11T324PEER-G o oo alo|e|e| |- 24| 1 AbD 1
11T330PEER-G e | ¢ 0O e e O e o o - - 30| 2 RE
11T332PEER-G [ a|a a|a|e | e | — | - 32| 2 ~
AOMT 11T304PEER-H e O|e e 0o e e e | —|_lo4|1 1\
11T308PEER-H e O|e e O o e 0 0| || - 081 =]
11T312PEER-H [ a|a a/ag e e | — |- | - 121 f
11T316PEER-H [ a|a a|a| e | e | - | - | -|16]|1 3.6
AOET 11T302PEER-F [ - - - - =] =102 1
11T304PEER-F [} - - - | -] -104]1
11T305PEER-F [} - - - -/ -] =-105] 1
11T308PEER-F L] - - - - -] -108] 1
11T310PEER-F ® - - - - | -] -=-110] 1
11T312PEER-F ° - - - — == 112] 1 Abb. 2
11T316PEER-F (] - - - - =] =-|16]1 RE
11T320PEER-F ® - - - - | -] -120] 1 ~
11T324PEER-F () - - - - =] - 124] 1 © 7
11T330PEER-F ° - - - - -1 -130|2 ~ \ )pg
11T332PEER-F ® - - — - | -] -132] 2 i f °
AOET 11T302PEER-P16 ® - - - - -] =102 1 12,2 3.4
11T304PEER-P16 [ - - - - | =] =104 1
11T305PEER-P16 (] - - - - -] -105]1 Eﬁ
11T308PEER-P16 [} - - - -/ -] -108] 1
11T310PEER-P16 [} - - - - | -] -110]1
11T312PEER-P16 [ - - - - =] =112 1
11T302PEER-P20 (] - - - - -] -102]1
11T304PEER-P20 ® - - - - | -] -104] 1
11T305PEER-P20 [ - - - - -] =105 1
11T308PEER-P20 ° - - - -/ -]1-108] 1
11T310PEER-P20 ® - - - - | -] -110] 1
11T312PEER-P20 [ - - - - =] =112 1
11T302PEER-P25 L] - - - - -] =102 1
11T304PEER-P25 [} - - - - | -] =104 1
11T305PEER-P25 [} - - - - | -1]-105]1
11T308PEER-P25 [ - - - -/ -] -108] 1
11T310PEER-P25 ® - - - - | -] -110] 1
11T312PEER-P25 [ - - - - =] =112 1 L: geringe Schnittkraft
AGET 11T302PEFR-S I I I e e I I B R R ISR PR Mo
11T304PEFR-S == === -|-|-|e|®|-|0o4| 1| Fschicnten .
11T305PEFR-S - e e e e @] 051 b Noenprazisionshearbeitung
11T308PEFR-S - -] =-|=-]/-|=-]|=-|-|-|®|®|-1]08]| 1
11T310PEFR-S _ _ _ _ _ _ _ _ _ Y Y -1 ’0 1 *P16 ist anwendbar fiir Fraserdurchmesser
11T312PEFR-S — T T T PO PO Il A A S —
11T316PEFR-S - e e e e - - e e~ 18] 1 818mm, @20 mm.
11T320PEFR-S _ _ _ _ _ _ _ _ _ ° ° ~l20| 1 ;2255|f:];ry1ge2g!:rﬁrrnf-ur Fraserdurchmesser
11T324PEFR-S e e e - - - e e~ (241
11T330PEFR-S -l === ]=1-|-]|-|®|®]|-|30]2
11T332PEFR-S e e e~ 32 2
B Empfohlene Schnittbedingungen
® = Eurolager o = Auf Anfrage 15 [=]= Nicht méglich

O =Japanlager e = Japanlager - neue Sorte



"WaveMill" Serie

WEZ 11 OOO ES Fur Multi-Tasking Maschinen

Radial |-14° —-181 10 mm

Axial | 6°—10° 909
Abb. 1 Abb. 2
w o
o/ Y9 | ! §¢E 9] \ gIE
[=] =1 i f=) 8 o O 8
(=) (=]
LU
LH LS LH - LS
LF
[ | WEZ-Fréskérper (Schaftfréiser) Abmessungen (mm)
Bezeichnung  |Lager/ DC | DCSFMS| DMM LH LU LS LF Anzahl | Gewicht (kg)| Abb.
WEZ 11014ES01-12 | @ 14 18 12 30 27 35 65 1 0,05 1
11016ES02-10 | @ 16 18 10 25 22 30 55 2 0,04 1
11016ES02-12 | @ 16 18 12 30 27 35 65 2 0,05 1
11020ES03-10 | @ 20 18 10 25 - 30 55 3 0,04 2
11020ES03-12 | @ 20 18 12 30 - 35 65 3 0,06 2
11020ES03-16 | ® 20 23 16 30 27 40 70 3 0,10 1
11025ES04-12 | @ 25 23 12 30 - 35 65 4 0,09 2
11025ES04-16 | @ 25 23 16 30 - 40 70 4 0,12 2
Die Schneidplatten werden separat verkauft.
B Ersatzteile B Identifikation des Fraskorpers
Schraube Schlissel WEZ 1 1 020 E S 03 - 1 2
Geeignete Fraser N
‘:‘\3\\\\\\\ @ / Fraser- Platten- Fraser- Schaft- Kurzer  Anzahl Schaft-
bezeichnung  gréRe durchmesser ausfihrung Schaft ~ Z&hne  durchmesser

WEZ 11014ES01-12
11016ES02-10 |BFTX0305IP
11016ES02-12
11020ES03-10

1,5 | TRDRO8IP

11020ES03-12 *Bei der Montage von Schneidplatten mit einem Eckenradius
11020ES03-16 |BFTX0306IP von = 2,4 mm ist eine Modifikation des Fraskorpers erforderlich.
11025ES04-12

11025ES04-16 Modifizieren Sie diese Kante.

Richtlinien zur Nachbearbeitung
Eckenradius = 2,4 mm: C =1 mm

. . ~ (AOMT11T324PEER)
B Empfohlene Schnittbedingungen Eckenradius = 3,0 mm: C = 1 mm
(AOMT11T330PEER)
Eckenradius = 3,2 mm: C = 1 mm
Werkzeug: WEZ11016ES02-10 ’
Platte: AOET11T3__ PEER-F (AOMT11T332PEER)
Standard: R =1 mm
15 C: Fase
f,: 0,05 mm/Z R: Radius
f,: 0,1 mm/Z e
12 — £, 015 mm2Z 2k
2o
T R Schneid- % g
\E‘; 9 ; breite a, =
§ \ 2
Q£ E
5] z
= \ 5
i 6 »
B \ Uberstand 35 mm
'°‘ \ﬁ\\\q
0 5 10 15 20 25

Schneidbreite a, (mm)

Wenn Sie die Schneidkanenausfiihrung vom Typ G verwenden, stellen Sie den
Wirkungsgrad auf 80 % ein.

Die empfohlenen Schnittbedingungen sind je nach den Betriebsbedingungen (z. B.
Maschine, Form des Werkstiicks, Spannsystem) mdglicherweise nicht praktikabel.

® = Eurolager 16 @ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)



"WaveMill" Serie

WEZ 11000 ES

B Frasplatten VorsichtsmaBnahmen bei der Montage [=579]
Anwendung Beschichtetes Hartmetall Harimetall] DLC |Cermet Abmessungen (mm)
Hochgeschw./ Leichtbearbeitung FE [NE[@ [N]IP
Allgemeine Anwendung & & [P K] [KIPAPHINEIN]
Schruppen & [P] K] Vs
21 8/8/8/8/8/8/glgl |sls
Bezeichnung s & § § § § § g2 o § § RE | Abb.
OO0l O0|0O0 NI d N
I X | | X | Q| |« <« T A =
AOMT 11T302PEER-G e e O e e O o | o o - | - (e 021
11T304PEER-G e O e/ ® O | e o | o o - | - (e 04|1
11T305PEER-G ® a|a o/ e e | - |- 0|05 1
11T308PEER-G e O e @ O e o | 0 o - | @ |08 1
11T310PEER-G ° a|a Q|| e | e | — | - Q101
11T312PEER-G e e O|e e O e e e - | - (O 121
11T316PEER-G e | e 0O e o 0O e o o - | - 16| 1
11T320PEER-G e e O|e e 0O o | o o - | - 20| 1
11T324PEER-G ° a | a a|a|le | e | — | - 24| 1
11T330PEER-G e e 0O e | e 0O o o0 | o | - | - 30| 2 Abb. 1 RE
11T332PEER-G [ a|a a|a|e | e | — | - 32| 2 ~
AOMT 11T304PEER-H e[oe|e|o e e|e|e| | - _oal1 L\
11T308PEER-H e O|e e O o e 0 0| || - 081 =]
11T312PEER-H [ a|a a/ag e e | — |- | - 121 f
11T316PEER-H [ a|a a|a| e | e | - | - | -|16]|1 3.6
AOET 11T302PEER-F [ - - - - =] =102 1
11T304PEER-F [} - - - | -] -104]1
11T305PEER-F [} - - - -/ -] =-105] 1
11T308PEER-F ® - - - - -] -108] 1
11T310PEER-F [} - - - - | -] -=-110] 1
11T312PEER-F [} - - - - -] - (121
11T316PEER-F ® - - - - =] =-|16]1 Abb. 2 RE
11T320PEER-F [ ) - - - - | -] -120] 1 ~
11T324PEER-F () - - - - =] - 124] 1 © 7
11T330PEER-F ° - - - - -1 -130|2 ~ \ )pg
11T332PEER-F ® - - — - | -] -132] 2 i f °
AOET 11T302PEER-P16 ® - - - - -] =102 1 12,2 3.4
11T304PEER-P16 [ - - - - | =] =104 1
11T305PEER-P16 (] - - - - -] -105]1 Eﬁ
11T308PEER-P16 [} - - - -1 -1-108]| 1
11T310PEER-P16 [} - - - - | -] -110]1
11T312PEER-P16 [ - - - - =] =112 1
11T302PEER-P20 (] - - - - -] -102]1
11T304PEER-P20 ® - - - - | -] -104] 1
11T305PEER-P20 [ - - - - -] =105 1
11T308PEER-P20 ° - - - -/ -]1-108] 1
11T310PEER-P20 ® - - - - | -] -110] 1
11T312PEER-P20 [ - - - - =] =112 1
11T302PEER-P25 L] - - - - -] =102 1
11T304PEER-P25 [} - - - - | -] =104 1
11T305PEER-P25 [} - - - - | -1]-105]1
11T308PEER-P25 [ - - - -/ -] -108] 1
11T310PEER-P25 ® - - - - | -] -110] 1
11T312PEER-P25 [ - - - - =] =112 1 L: geringe Schnittkraft
AGET 11T302PEFR-S S e e o] 1| §dsemenemenany
11T304PEFR-S =] --|-]-]-|-|-|®|®|-|04| 1| Fschichten .
11T305PEFR-S - e e e e @] 051 b Noenprazisionshearbeitung
11T308PEFR-S - -] =-|=-]/-|=-]|=-|-|-|®|®|-1]08]| 1
11T310PEFR-S _ _ _ _ _ _ _ _ _ Y Y -1 ’0 1 *P16 ist anwendbar fiir Fraserdurchmesser
11T312PEFR-S — T T T PO PO Il A A S —
11T316PEFR-S === =] =-]-|-|e|@|-|16]1 818mm, @20 mm.
11T320PEFR-S _ _ _ _ _ _ _ _ _ ° ° ~l20| 1 ;2255|f:];ry1ge2g!:rﬁrrnf-ur Fraserdurchmesser
11T324PEFR-S - e e e e @]~ |24]1
11T330PEFR-S = === -]-|-|e|@|-|30]2
11T332PEFR-S - - - - e @] —|32]2
® = Eurolager o = Auf Anfrage 17 [=]= Nicht méglich

O =Japanlager e = Japanlager - neue Sorte



"WaveMill" Serie

WEZ 11000 EL

Radial | -7°—-18° 10 mm
Axial | 6°—15° 909

Abb. 1 Abb. 2
s =
z 3
LS
LF LS
LF
B WEZ-Fraskorper (Schaftfraser, lange Ausfiihrung) Abmessungen (mm)
Bezeichnung Lager DC DMM LH LS LF Anzahl Zahne | Gewicht (kg) | Abb.
WEZ 11014ELO1 ® 14 16 25 95 120 1 0,16 1
11016EL02 o 16 16 25 120 145 2 0,19 1
11016EL02-14 | @ 16 14 25 120 145 2 0,15 2
11018EL02 ® 18 16 25 120 145 2 0,20 2
11020EL02 (] 20 20 40 110 150 2 0,31 1
11020EL02-18 | ® 20 18 25 125 150 2 0,26 2
11022EL02 ® 22 20 30 120 150 2 0,32 2
11025EL02 ® 25 25 50 120 170 2 0,57 1
11025EL02-22 | ® 25 22 30 140 170 2 0,46 2
11025EL03 [ 25 25 50 120 170 B 0,57 1
11028EL02 (] 28 25 30 140 170 2 0,60 2
11030EL02 ° 30 25 30 140 170 2 0,62 2
11032EL02 [ 32 32 60 110 170 2 0,97 1
11032EL02-30 | ® 32 30 30 140 170 2 0,88 2
11032ELO3 [ 32 32 60 110 170 3 0,96 1
11035EL02 ® 35 32 30 140 170 2 1,02 2
11035EL03 ® 35 32 30 140 170 3 1,00 2
11040EL02 ® 40 32 30 140 170 2 1,08 2
11050EL03 [ 50 32 30 140 170 3 1,19 2
Die Schneidplatten werden separat verkauft.
B Ersatzteile B Identifikation des Fraskorpers
Schraube Schlissel WEZ 1 1 025 E L 02 - 22
Geeignete Fraser D
° @ / Fraser-  Platten- Fraser- Schaft- Langer  Anzahl Schaft-
bezeichnung gréRe durchmesser ausfiihrung Schaft ~ Zahne durchmesser
WEZ 11014ELO1
11016EL02(-14) |[BFTX0305IP
11018ELO02
11020EL02(-18) *Bei der Montage von Schneidplatten mit einem Eckenradius
11022EL02 von 2 2,4 mm ist eine Modifikation des Fraskdrpers erforderlich.
11025EL02(-22)
11025EL03 Modifizieren Sie diese Kante.
:I] :]I 8§ggt8§ 1,5 | TRDRO8IP Richtlinien zur Nachbearbeitung
Eckenradius = 2,4 mm: C =1 mm
110326L02(-30)| BF TX03061P (AOMTITSZPEER)
ckenraaius = 5,0 mm: C =1 mm
:]]:]]ggggtgg (AOMT11_T330PEER)
Eckenradius = 3,2 mm: C = 1 mm
11035EL03 (AOMT11T332PEER)
11040EL02 Standard: R =1 mm
11050EL03 e

B Empfohlene Schnittbedingungen

@ = Eurolager

R: Radius

18 @ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)



"WaveMill" Serie

WEZ 11000 EL

B Frasplatten VorsichtsmaBnahmen bei der Montage [=579]
Anwendung Beschichtetes Hartmetall Harimetall] DLC |Cermet Abmessungen (mm)
Hochgeschw./ Leichtbearbeitung FE [NE[@ [N]IP
Allgemeine Anwendung & & [P K] [KIPAPHINEIN]
Schruppen & [P] K] Vs
21 8/8/8/8/8/8/glgl |sls
Bezeichnung s & § § § § § g2 o § § RE | Abb.
OO0l O0|0O0 NI d N
I X | | X | Q| |« <« T A =
AOMT 11T302PEER-G e e O e e O o | o o - | - (e 021
11T304PEER-G e O e/ ® O | e o | o o - | - (e 04|1
11T305PEER-G ® a|a o/ e e | - |- 0|05 1
11T308PEER-G e O e @ O e o | 0 o - | @ |08 1
11T310PEER-G ° a|a Q|| e | e | — | - Q101
11T312PEER-G e e O|e e O e e e - | - (O 121
11T316PEER-G e | e 0O e o 0O e o o - | - 16| 1
11T320PEER-G e e O|e e 0O o | o o - | - 20| 1
11T324PEER-G ° a | a gl e | e | — | - 24| 1
11T330PEER-G e ¢ 0O e o O e o o - | - 30| 2 Abb. 1 RE
11T332PEER-G [ a|a g/l e | e | — | — 32| 2 ~
AOMT 11T304PEER-H e/o|e|e|o|e|e e e | |- l04a1 1\
11T308PEER-H e O e | | O | e o | o o - | — |- 108|1 '80
11T312PEER-H [ a | a oo e | e | — | - | - [121 f
11T316PEER-H [ a|a g/ e e | — |- |- |16] 1 3,6
AOET 11T302PEER-F ® - - - - -1-102] 1
11T304PEER-F [ - - -] -104]1
11T305PEER-F ® - - - - =-]1-105]| 1
11T308PEER-F [} - - - - -1]1-108] 1
11T310PEER-F ® - - - - =] =110] 1
11T312PEER-F ® - - - - -] - (12]1
11T316PEER-F () - - - - | -] -116]1 Abb. 2 RE
11T320PEER-F [} - - - - | -] -120] 1 ~
11T324PEER-F ® - - - - -] =124 1 © 7
11T330PEER-F ° - - - - -]-130 2 ~ \ )pg
11T332PEER-F [ - - - - | -] -132] 2 | f °
AOET 11T302PEER-P16 [} - - - - -1-102]1 12,2 3.4
11T304PEER-P16 [} - - - - | -] -104] 1
11T305PEER-P16 ° - - - - -1]-105]1
11T308PEER-P16 [ - - - -/ =-]1-108] 1 Eﬁ
11T310PEER-P16 ® - - - - -] -=110] 1
11T312PEER-P16 [} - - - - -] =112 1
11T302PEER-P20 [} - - - - -1-102] 1
11T304PEER-P20 ® - - - - | -] -104] 1
11T305PEER-P20 [} - - - - -1]-105]1
11T308PEER-P20 [} - - - -1 -1-108] 1
11T310PEER-P20 [ - - - - -] =110] 1
11T312PEER-P20 ® - - - - -] =112 1
11T302PEER-P25 [} - - - - -] -102] 1
11T304PEER-P25 [ - - - - | =] =104 1
11T305PEER-P25 [} - - - - | -] -105] 1
11T308PEER-P25 [} - - - - -1-108]| 1
11T310PEER-P25 [} - - - - | -] -110]1
11T312PEER-P25 ® - - - - -1 -112] 1 L: geringe Schnittkraft
AGET 11T302PEFR-S B I I I I e I I e R R ST PR Mot
11T304PEFR-S -l -] =-'=-]=-|=-|=-]/-|-|®|®| — 04| 1 F: Schlichten .
11T305PEFR-S === =-]-]-|-|e|@®|-l05]1 b Noenprazisionshearbeitung
11T308PEFR-S -l -|=-/=-]/-|-|-|/-|-|®|®|-1]08]| 1
11T310PEFR-S _ _ _ _ _ _ _ _ _ ) ) - 11,0] 1 *P16 ist anwendbar fiir Fraserdurchmesser
11T312PEFR-S LT P PO O il A A S —
11T316PEFR-S e e e e - - - e e~ 18] 1 Z18mm G20 mm.
11T320PEER-S -~ _ -~ -~ -~ -~ _ -~ -~ ° ° ~ 20| 1 ;2255|f:];ry1ge2g!:rﬁrrnf-ur Fraserdurchmesser
11T324PEFR-S e e e e - e e~ 241
11T330PEFR-S == === =|-|-|e|®]-|30]2
11T332PEFR-S e e - e e~ |32]2
® = Eurolager o = Auf Anfrage 19 [=]= Nicht méglich

O =Japanlager e = Japanlager - neue Sorte



"WaveMill" Serie

WEZ 17000 E

Radial | -6° —-12° 15 mm
Axial | 6°—15° 909
Abb. 1 Abb. 2
o ! 5 a g
LH LS
LF LS
LF
[ | WEZ-Fréskérper (Schaftfréiser) Abmessungen (mm)
Bezeichnung Lager DC DMM LH LS LF Anzahl Zahne | Gewicht (kg) | Abb.
WEZ 17025E02 ® 25 25 35 85 120 2 0,38 1
17025E02-20 ® 25 20 35 85 120 2 0,25 2
17028E02 [ 28 25 35 85 120 2 0,40 2
17030E03 ® 30 25 40 90 130 S 0,43 2
17032E02 ® 32 32 40 90 130 2 0,71 1
17032E03 [} 32 32 40 90 130 & 0,69 1
17032E03-25 ® 32 25 40 90 130 3 0,44 2
17035E03 ® 35 32 40 90 130 S 0,72 2
17040E03 [ 40 32 30 105 135 3 0,81 2
17040E04 [ 40 32 30 105 135 4 0,79 2
17050E03 [} 50 32 30 105 135 3 0,93 2
17050E03-42 ® 50 42 30 105 135 & 1,41 2
17050E05 [ 50 32 30 105 135 5 0,89 2
17050E05-42 ® 50 42 30 105 135 o) 1,37 2
17063E04 ® 63 32 30 105 135 4 1,10 2
17063E04-42 [ 63 42 30 105 135 4 1,58 2
17063E06 [ 63 32 30 105 135 6 1,08 2
17063E06-42 ® 63 42 30 105 135 6 1,56 2
17080E07 [ 80 32 30 105 135 7 1,39 2
Die Schneidplatten werden separat verkauft.
B Ersatzteile B Identifikation des Fraskorpers
Schraube Schlissel WEZ 1 7 025 E 02 - 20
Geeignete Fraser S
@\\\\\\ @ / Fraser- Platten- Fréser- Schaft- Anzahl Schaft-
bezeichnung  groRe  durchmesser ausfihrung  Zahne  durchmesser
WEZ 17025E02(-20)
17028E02 BFTX04071P
17030E03
17032E02 *Bei der Montage von Schneidplatten mit einem Eckenradius
17032E03(-25) von = 2,4 mm ist eine Modifikation des Fraskorpers erforderlich.
17035E03
17040E03 3,0 | TRDR15IP Modifizieren Sie diese Kante.
::;gggggg 42 BFTX0409IP Richtlinien zur Nachbearbeitung
(-42) Eckenradius = 2,4 mm: C =1 mm
17050E05(-42) (AOMT170524PEER)
17063E04(-42) Eckenradius = 3,0 mm: C =1 mm
17063E06(-42) (AOMT170530PEER)
Eckenradius = 3,2 mm: C =1 mm
17080E07 (AOMT170532PEER)
Eckenradius = 4,0 mm: C =2 mm
. . (AOMT170540PEER)
B Empfohlene Schnittbedingungen Eckenradius = 5,0 mm: C = 5 mm
(AOMT170550PEER)
Eckenradius = 6,4 mm: C =5 mm
(AOMT170564PEER)
Standard: R =1 mm
C: Fase
R: Radius

@ = Eurolager
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"WaveMill" Serie

WEZ 17000 E

B Frasplatten VorsichtsmaBnahmen bei der Montage
Anwendung Beschichtetes Hartmetall Hartmetal] DLC [Cermet
Hochgeschw./ Leichtbearbeitung [l P] [KHIK] 4 INJIP] Abmessungen (mm)
Allgemeine Anwendung < [P JIK] [KIPIPHINEIN]
Schruppen <& [P] (K] f
ABEBBEEREERE
Bezeichnung g9 lq a9 9 @ 9|2 ° § § RE | Abb.
Q||| |lO0O|N| J| N
I X | | < X | ||| << | T A =
AOMT 170502PEER-L o -/ Q -|/0O|e | e | - | - 101021
170504PEER-L ® O| - | OoO|-| e | e | - | - | e |04]|1
170508PEER-L e  O|-|®@|O0|-|e| e®e|@®| - |- |@®|08]1
170512PEER-L [ ) - | Q - /Ol e | e | — | - 1,2 1
170516PEER-L [J - | Qa - /Ol e | | — | - 1,6] 1
AOMT 170502PEER-G e e O e e 0O e e e - | - 0O 02 1
170504PEER-G e O| e | @@ O e o | o o — | — | @ |04]1
170505PEER-G [} a|a g/ Qe e — | —  0O|05 1
170508PEER-G e O/ e|@®@ O e e | e e - | - | @|08]1
170510PEER-G [} a|a o/ e e | — |- |0 101
170512PEER-G e e 0je|e |0 0|00 |- |O12]1 Apb. 1 RE
170516PEER-G e o 0O e |e 0O o |0 0| — | - 16| 1 ==
170520PEER-G e e 0O e o 0O e o o - | - 2,0/ 1 2 O | N
170524PEER-G [} a|a ool e | e | — | — 24| 1 - Ly
170530PEER-G e e 0O|e e 0| e | e o - |- 30| 1 A °
170532PEER-G e e 0|u|e|0|e| e |0 |- 32| 1 19.5 55
170540PEER-G e | e 0O e o O e o o - | - 40/ 1
170550PEER-G o|le|n|e|e|a|e|e|e|-|-| |50]2 —
170564PEER-G Q a|a g/ Qe e | — | - 6,4 2
AOMT 170504PEER-H e O  @e|@®@ O e e e | @ — | - | |04 1
170508PEER-H e O e|@®@ O e e @ @ | — | - | -]081
170512PEER-H [} a|a g/ e e | — |- |- 121
170516PEER-H ° ol e ojo|e|e| - | - |- |16] 1 Ao, 2
AOET 170502PEER-F [} - - - - =-1-=-102| 1 RE
170504PEER-F ° - - - | —-1]1-104|1 y ™S
170505PEER-F ° — — - - |- -|o5|1 p
170508PEER-F ° - - - - -1-108] 1 - Eﬁ;g
170510PEER-F [} - - - - =-1]-=-110| 1 18,0 5.2
170512PEER-F [} - - - - -1 - 1121
170516PEER-F ° - - - - | = =-116] 1
170520PEER-F o - - - - =1 =120 1 Eﬁ
170524PEER-F [} - - - - =1 -124| 1
170530PEER-F ° - - - - -1 -130] 1
170532PEER-F [} - - - - =-1-1321
170540PEER-F [} - - - - | =1 - 140/ 1
170550PEER-F [} - - - - | =] -150| 2
170564PEER-F [J - - - - | -] -164| 2
AOET 170502PEER-P25 ° - - - - =1 =102 1
170504PEER-P25 [} - - - - | -] =104 1
170505PEER-P25 () - - - - | =-1-105|1
170508PEER-P25 [} - - - - | -] -108|1
170510PEER-P25 ° - - - - | =1 =110] 1
170512PEER-P25 [} - - - - =1 =112 1
170502PEER-P32 [ ) - - - - =-1-1021
170504PEER-P32 [} - - - - | -1]1-1041
170505PEER-P32 [} - - - - =-1-105|1
170508PEER-P32 ° - - - - -1-108] 1
170510PEER-P32 [} - - - - | =-1]-=-110| 1
170512PEER-P32 [J - - - - -1 - 1121
AOET 170502PEFR-S - -l =-l=-1=-|=-|=-|=-|-|®|®|-1]02]| 1
170504PEFR-S -l -] =-'=-]1=-|-/-]1-]-|®|®| - 104 1
170505PEFR-S -l=-|=-/-]/=-|-|-/-|-|®|®| - 105 1
170508PEFR-S - - - - - - - - - [ ) [ ) - 10,8 1 L: geringe _Schnittkraﬂ
170510PEFR-S e e e e I R S R L i)
170512PEFR-S -l -] - -] =-|=--]-]-|®|®| - 112 1 F: Schlichten
170516PEFR-S — — — — — — — - — o o - |16 1 P: Hochprazisionsbearbeitung
170520PEFR-S _ _ _ _ _ _ _ _ _ ° ° — 120/ 1 S: Nichteisenmetalle
170524PEFR-S - - - - - - - - - L L - 1241 *P25 ist anwendbar fiir Fraserdurchmesser
170530PEFR-S - - - - - - - - = ° ° - 3011 *EBZZSiQan:n?bié fr:rm Iéréserdurchmesser
170532PEFR-S = e e |32 1 @ 30 mm, @ 32 mm and @ 35 mm.
170540PEFR-S -l =-]=-'-]1-|-|-]1-]-|®|®| - 140 1
170550PEFR-S - - =-l=-|=-|=-|=-|-|-|®|®| -|50| 2
170564PEFR-S - - -]-|-|-|-|-]-]|]®|®| - 164| 2
® = Eurolager a = Auf Anfrage 21 [=]= Nicht méglich
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"WaveMill" Serie

WEZ 17000 ES

Fur Multi-Tasking Maschinen

Abb. 1

B WEZ-Fraskorper (Schaftfraser)

-10° —-129
6°—8°

Radial
Axial

15 mm 90°

DCSFMS

DMM
[———|

LH LS

LF

Abmessungen (mm)

Bezeichnung Lager DC DCSFMS

Anzahl

LS Zahne

DMM LH LF Gewicht (kg)| Abb.

25
32

23
27

WEZ 17025ES02-16
17032ES03-16

2 0,11 1
3 0,14 1

40
40

70
70

16
16

30
30

B Ersatzteile

Schlussel

/

TRDR15IP

Schraube

:

BFTX0407IP 30
BFTX0409IP| ™

Geeignete Fraser

WEZ 17025ES02-16
17032ES03-16

B Empfohlene Schnittbedingungen

Die Schneidplatten werden separat verkauft.

B Identifikation des Fraskorpers

WEZ 17 025 E S

Platten- Fraser- Schaft- Kurzer
groe  durchmesser ausfiihrung — Schaft

02

Anzahl
Zahne

16

Schaft-
durchmesser

Fraser-
bezeichnung

*Bei der Montage von Schneidplatten mit einem Eckenradius
von = 2,4 mm ist eine Modifikation des Fraskdrpers erforderlich.

Modifizieren Sie diese

Richtlinien zur Nachbe
Eckenradius = 2,4 mm
(AOMT170524PEER)
Eckenradius = 3,0 mm
(AOMT170530PEER)

(AOMT170532PEER)

Eckenradius = 4,0 mm
(AOMT170540PEER)

Eckenradius = 5,0 mm
(AOMT170550PEER)

Eckenradius = 6,4 mm
(AOMT170564PEER)

Standard: R =1 mm

C: Fase
R: Radius

Eckenradius = 3,2 mm:

Kante.

arbeitung
:C=1mm

:C=1mm
:C=1mm
:C=2mm
:C=5mm

:C=5mm

Werkzeug: WEZ17025ES02-16
Platte: AOET1705_ _ PEER-F

f,: 0,06
£,:0,12

mm/Z

16 mm

mm/Z

Schneid-

-
N

2. 0,20

breite ae

mm/Z

Werkstiickstoff

©

Schnitttiefe ap

(o2}

Schnitttiefe a, (mm)

N
AN

Uberstand 35 mm

N/

—

5 10

15

20 25

Schneidbreite a, (mm)

Wenn Sie Spanbrecher vom Typ G verwenden, stellen Sie den Wirkungsgrad auf 80 % ein.
Die empfohlenen Schnittbedingungen sind je nach den Betriebsbedingungen (z. B. Maschine, Form des Werkstiicks, Spannsystem) méglicherweise nicht praktikabel.

@ = Eurolager
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"WaveMill" Serie

WEZ 17000 ES

B Frasplatten VorsichtsmaBnahmen bei der Montage
Anwendung Beschichtetes Hartmetall Hartmetal] DLC [Cermet
Hochgeschw./ Leichtbearbeitung [l P] [KHIK] 4 [NJIP] Abmessungen (mm)
Allgemeine Anwendung < [P JIK] [KIPIPHINEIN]
Schruppen <& [P] (K] f
ABEEBEEEERE
Bezeichnung g9 lq a9 9 @ 9|2 ° § § RE | Abb.
Q||| |lO0O|N| J| N
I X | | < X | ||| << | T A =
AOMT 170502PEER-L o -/ Q -|/0O|e | e | - | - 101021
170504PEER-L ® O| - | OoO|-| e | e | - | - | e |04]|1
170508PEER-L e | O -|®@|O0O| -0 || ®| - | - |®|08]1
170512PEER-L [ ) - | Q - /Ol e | e | — | - 1,2 1
170516PEER-L [J - | Qa - /Ol e | | — | - 1,6] 1
AOMT 170502PEER-G e e O e e 0O e e e - | - 0O 02 1
170504PEER-G e O| e | @@ O e o | o o — | — | @ |04]1
170505PEER-G [} a|a g/ Qe e — | —  0O|05 1
170508PEER-G e O/ e | @@ | O | e o |0 |  ©® | - | —|e® 081
170510PEER-G [ ) a|a oo/ e e | - |- (0|10 1
170512PEER-G e e 0Oje|e |0 0|0 0| |- O12]1 ABD. 1 RE
170516 PEER-G e | e O e e 0O e o o | - | - 16| 1 s ~
170520PEER-G e e 0je e 0O e e o |- 20/ 1| o D) —
170524PEER-G [} a|a g/ o e e | — | - 24| 1 e /\‘YB
170530PEER-G e| /e O e | e O o o | o - | - 3,0 1 f °
170532PEER-G e/e/0DjDje 0|0 |0 |0 - | - 32| 1 19.5 55
170540PEER-G e e O e e 0O e o o | - | - 40/ 1
170550PEER-G o|le|n|e|e|aje|e|e| || |s0]2 —
170564PEER-G a a|a g/ ajle e | — | - 64| 2
AOMT 170504PEER-H e O e |® | O | e o | ® | ® - | — |- 041
170508PEER-H e O|e| @O e | @0 0| @ —| - | (081
170512PEER-H [ a|a oo e | e | — | - | - [12]|1
170516PEER-H ° ole o o|e e | - | -|16]1 Abb. 2
AOET 170502PEER-F ® - - - - | =-1-=-102| 1 RE
170504PEER-F [ - - - - | -] - 1041 y ™~
170505PEER-F [} - = - - | =-1-=-1051 'g
170508PEER-F [} - - - - | -1 -108|1 A ESF\O)
170510PEER-F ® - - - - | =1 =110 1 18,0 52 °
170512PEER-F o - - - - -] -=-1121
170516PEER-F () - = - - =1 =116 1
170520PEER-F [ - - - - | =] =120 1 Eﬁ
170524PEER-F [} - = - - =] -124|1
170530PEER-F [} - - - - | =] -130[1
170532PEER-F ® - - - - =1 =132 1
170540PEER-F ° - - - - | =1 - 1401
170550PEER-F [ ) - - - - | =1 -150| 2
170564PEER-F [J - - - - | -] -164| 2
AOET 170502PEER-P25 () - - - - =-1-102|1
170504PEER-P25 [} - - - - -1]1-104|1
170505PEER-P25 ® - = - - | =-1-105|1
170508PEER-P25 [} - - - -/ -1-108|1
170510PEER-P25 [} - - - - | =1-=-110| 1
170512PEER-P25 [ - - - - -] - (121
170502PEER-P32 () - = - - =-1-=-102|1
170504PEER-P32 [} - - - - | -1 -104|1
170505PEER-P32 ® - = - - | =-1-105|1
170508PEER-P32 [} - - - -/ -1-108|1
170510PEER-P32 () - - - - | =1-=-110| 1
170512PEER-P32 [J - - - - -] - 121
AOET 170502PEFR-S -l=-|=-/-]/=-|-|-/-|-|®|®| - 102]| 1
170504PEFR-S -l =-]=-'-]1-|-/-]-]-|®|®| - 104] 1
170505PEFR-S -|l=-|=-|=-/=-|-|=-|-|-|®|®| -105]| 1
170508PEFR-S - -] -|=-]=-]-]-]-]-|®|®| -108]| 1 L: geringe Schnittkraft
170510PEFR-S _ _ _ _ _ _ _ _ _ ° ° - |11,0] 1 G aIIge[neine Anwe.ndung
170512PEFR-S Sl e o o o S S S e e | 12] 1| o Schneidkante
170516PEFR-S - - === =-|=-|-]|-|®|®| -]16]| 1 P: Hochprézisionsbearbeitung
170520PEFR-S _ _ _ _ _ _ _ _ _ ° ° _ 2,0 1 S: Nichteisenmetalle
170524PEFR-S - l=-|=-|=-|l=-|=|=-|=-|-|®|®| - 24| 1 *P25 ist anwendbar fiir Fraserdurchmesser
170530PEFR-S -l -] =-'-]1-|-/-]1-]-|®|®| - 130]|1 25 mm und @ 28 mm.
170532PEFR S Sl ol el 32t cwmmommmasosenm
170550PEFR-S -l -|=-'=-]/=-|-|-]-|-|®| ®| —|50| 2
170564PEFR-S - -] - -]-|-|-]-]-|®| ®| - 164]| 2
® = Eurolager a = Auf Anfrage 23 [=]= Nicht méglich

O =Japanlager e = Japanlager - neue Sorte



"WaveMill" Serie

WEZ 17000 EL

Abb. 1

Radial
Axial

-6° — -12°
6°— 15°

15 mm

90°

Abb. 2

DMM
DC
DMM

LS

LF

LS

B WEZ-Fraskorper (Schaftfraser, lange Ausfiihrung)

LF

Abmessungen (mm)

Bezeichnung Lager DC DMM LH LS LF Anzahl Zahne | Gewicht (kg) | Abb.
WEZ 17025EL02 [ 25 25 50 120 170 2 0,55 1
17028EL02 ® 28 25 50 120 170 2 0,57 2
17030ELO2 ® 30 25 50 120 170 2 0,59 2
17032EL02 [ 32 32 60 110 170 2 0,94 1
17032EL02-30 | @ 32 30 50 120 170 2 0,85 2
17032ELO3 ® 32 32 60 110 170 & 0,92 1
17035EL02 [ 35 32 50 120 170 2 0,98 2
17040EL02 ® 40 32 50 120 170 2 1,09 2
17040ELO3 ® 40 32 50 120 170 3 1,08 2
17040ELO4 ® 40 32 50 120 170 4 1,05 2
17050ELO3 [ 50 32 50 120 170 3 1,29 2
17050EL03-42 | @ 50 42 50 120 170 S 1,83 2
17050EL05 [} 50 32 50 120 170 5 1,25 2
17050EL05-42 | @ 50 42 50 120 170 ® 1,79 2
17063EL04 ® 63 32 50 120 170 4 1,61 2
17063EL04-42 | ® 63 42 50 120 170 4 2,16 2
17063ELO6 [ 63 32 50 120 170 6 1,58 2
17063EL06-42 | @ 63 42 50 120 170 6 2,13 2
Die Schneidplatten werden separat verkauft.
B Ersatzteile B Identifikation des Fraskorpers
Schraube Schliissel WEZ 17 032 E L 02 - 30
Geeignete Fraser 9
%\\\\\\\\ @ / Fraser- Platten- Fraser- Schaft- Langer  Anzahl Schaft-
bezeichnung groRe  durchmesser ausfihrung Schaft ~ Z&hne durchmesser
WEZ 17025EL02
17028EL02 BFTX04071P
17030ELO2
17032EL02(-30)
17032EL03 *Bei der Montage von Schneidplatten mit einem Eckenradius
17035EL02 von = 2,4 mm ist eine Modifikation des Fraskdrpers erforderlich.
17040EL02 3,0 | TRDR15IP Modifizieren Sie diese Kante.
17040ELO3 BFTX0409IP
17040ELO4 Richtlinien zur Nachbearbeitung
17050EL03(-42) Eckenradius = 2,4 mm: C =1 mm
_ (AOMT170524PEER)
17050EL05(-42) Eckenradius = 3,0 mm: C =1 mm
17063EL04(-42) (AOMT170530PEER)
17063EL06(-42) Eckenradius = 3,2 mm: C =1 mm
(AOMT170532PEER)
Eckenradius = 4,0 mm: C =2 mm
H H (AOMT170540PEER)
B Empfohlene Schnittbedingungen o ediie= =0 mm o
— (AOMT170550PEER)
Eckenradius = 6,4 mm: C =5 mm
(AOMT170564PEER)
Standard: R =1 mm
C: Fase
R: Radius

@ = Eurolager

@ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)
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"WaveMill" Serie

WEZ 17000 EL

B Frasplatten VorsichtsmaBnahmen bei der Montage
Anwendung Beschichtetes Hartmetall Hartmetal] DLC [Cermet
Hochgeschw./ Leichtbearbeitung [l P] [KHIK] 4 INJIP] Abmessungen (mm)
Allgemeine Anwendung < [P JIK] [KIPIPHINEIN]
Schruppen <& [P] (K] f
ABEBEEBEREERE
Bezeichnung g9 lq a9 9 @ 9|2 ° § § RE | Abb.
Q||| |lO0O|N| J| N
I X | | < X | ||| << | T A =
AOMT 170502PEER-L o -/ Q -|/0O|e | e | - | - 101021
170504PEER-L ® O| - | OoO|-| e | e | - | - | e |04]|1
170508PEER-L e  O|-|®@|O0|-|e| e®e|@®| - |- |@®|08]1
170512PEER-L [ ) - | Q - /Ol e | e | — | - 1,2 1
170516PEER-L [J - | Qa - /Ol e | | — | - 1,6] 1
AOMT 170502PEER-G e e O e e 0O e e e - | - 0O 02 1
170504PEER-G e O| e | @@ O e o | o o — | — | @ |04]1
170505PEER-G [} a|a oo e e | - |- | 0051
170508PEER-G e O/ e|@®@ O e e | e e - | - | @|08]1
170510PEER-G [} a|a o/ e e | — |- |0 101
170512PEER-G e e 0je|e |0 0|00 |- |O12]1 Apb. 1 RE
170516PEER-G e o 0O e |e 0O o |0 0| — | - 16| 1 ==
170520PEER-G e e 0O e o 0O e o o - | - 2,0/ 1 2 O | N
170524PEER-G [} a|a ool e | e | — | — 24| 1 - Ly
170530PEER-G e o 0 e | e 0O e | 0 0 - | — 30| 1 A °
170532PEER-G e e 0|u|e|0|e| e |0 |- 32| 1 19.5 55
170540PEER-G e | e 0O e o O e o o - | - 40| 1
170550PEER-G o|le|n|e|e|a|e|e|e|-|-| |50]2 —
170564PEER-G Q a|a g/ Qe e | — | - 6,4 2
AOMT 170504PEER-H e O|le @O | e o | @ | @ | — | — | - |04]1
170508PEER-H e O|le| @O | e 0| @ |@® | — | - | -—1|08|1
170512PEER-H [} a|a g/ e e | — |- |- 121
170516PEER-H ° ol e ojo|e|e| - | - |- |16] 1 Abb, 2
AOET 170502PEER-F [} - - - - =-1-=-102| 1 RE
170504PEER-F ° - - - | —-1]1-104|1 m’ ™S
170505PEER-F [} - - - - | =-1-105|1 S
170508PEER-F ° - - - - -1-108] 1 - Eﬁyg
170510PEER-F [} - - - - =-1]-=-110| 1 18,0 5.2
170512PEER-F [} - - - - -1 - 1121
170516 PEER-F ) - - - - | = =-116] 1
170520PEER-F o - - - - =1 =120 1 Eﬁ
170524PEER-F [} - - - - =1 -124| 1
170530PEER-F ° - - - - -1 -130] 1
170532PEER-F [} - - - - =-1-1321
170540PEER-F [} - - - - | =1 - 140/ 1
170550PEER-F [} - - - - | =] -150| 2
170564PEER-F [J - - - - | -] -164| 2
AOET 170502PEER-P25 ) - - - - =1 =102 1
170504PEER-P25 [} - - - - | -] =104 1
170505PEER-P25 () - - - - | =-1-105|1
170508PEER-P25 [} - - - - | -] -108|1
170510PEER-P25 ) - - - - | =1 =110] 1
170512PEER-P25 [} - - - - =1 =112 1
170502PEER-P32 [ ) - - - - =-1-1021
170504PEER-P32 [} - - - - | -1]1-1041
170505PEER-P32 [} - - - - | =-1]-105|1
170508PEER-P32 ° - - - - -1-108] 1
170510PEER-P32 [} - - - - | =-1]-=-110| 1
170512PEER-P32 [J - - - - -1 - 1121
AOET 170502PEFR-S - -l =-l=-1=-|=-|=-|=-|-|®|®|-1]02]| 1
170504PEFR-S -l -] =-'=-]1=-|-/-]1-]-|®|®| - 104 1
170505PEFR-S -l=-|=-/-]/=-|-|-/-|-|®|®| - 105 1
170508PEFR-S - - - - - - - - - [ ) [ ) - 10,8 1 L: geringe _Schnittkraﬂ
170510PEFR-S e e e R A Y R N e
170512PEFR-S -l -] - -] =-|=--]-]-|®|®| - 112 1 F: Schlichten
170516PEFR-S — — — — — — — - — o o - |16 1 P: Hochprazisionsbearbeitung
170520PEFR-S _ _ _ _ _ _ _ _ _ ° ° — 120/ 1 S: Nichteisenmetalle
170524PEFR-S - - - - - - - - - L L - 1241 *P25 ist anwendbar fiir Fraserdurchmesser
170530PEFR-S - - - - - - - - = ° ° - 3011 *EBZZSiQan:n?bié fr:rm Iéréserdurchmesser
170532PEFR-S = e e |32 1 @ 30 mm, @ 32 mm and @ 35 mm.
170540PEFR-S -l =-]=-'-]1-|-|-]1-]-|®|®| - 140 1
170550PEFR-S - - =-l=-|=-|=-|=-|-|-|®|®| -|50| 2
170564PEFR-S - - -]-|-|-|-|-]-]|]®|®| - 164| 2
® = Eurolager a = Auf Anfrage 25 [=]= Nicht mdglich
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"WaveMill" Serie

WEZR

Walzenstirnfraser

B Eigenschaften
® Verbesserte Spannutenform

Optimierte, nach oben verjingte
Spantaschengeometrie fir verbes-
serte Spanabfuhr und Erhéhung
der Steifigkeit des Fraskdrpers.

Schnittleistung

gleichmafiger Zahnteilung.

Stabile Bearbeitung auch mit BT40-Spindel-
maschinen mdglich

Vertikales Bearbei-
tungszentrum BT40 =

Geeignet fir die stabile Bearbeitung auch bei
langem Uberhang

Vertikales Bearbei-
tungszentrum BT50

Uber-
hanglange
235 mm

B Merkmale
@® Hocheffizientes Schulterfrasen

Die Wendeschneidplatten fir den WEZ-Walzenstirnfraser "Wave-
Mill" sind in mehreren Stufen angeordnet und bilden dadurch eine
lange Schneidkante, um ein hocheffizientes Schulterfrasen von
tiefen Stufen zu ermdglichen.

@ Sehr geringe Vibrationsneigung

Scharfe Wendeschneidplatten und eine ungleiche Zahnteilung
tragen zur Reduzierung von Rattermarken durch Vibrationen bei.

® Geeignet flr alle Arten von Werkstoffen

Neben einer Reihe von werkstoffspezifischen Sorten gibt es auch
die Allzwecksorte ACU2500, die fur Stahl, Edelstahl und Gussei-
sen geeignet ist.

® Ungleiche Zahnteilung

21

—

o2

23

21 #@2 # @3

Die ungleiche Zahnteilung reduziert die
Vibrationsneigung

Deutlich weniger Vibrationen ergeben sich aus der Kombination von scharfen Wendeschneidplatten und un-

WEZR11 _ _ Schnittbreite a, bis 10 mm mdglich

Wettbewerber A Vibrationen bei 2 mm

0 2 4 6 8 10
Schnittbreite a, (mm)
Maschine: Vertikales Bearbeitungszentrum BT40,
Werkstiickstoff: C55, Uberhanglange 60 mm
Fraser: WEZR 11032E3632203 (D 32, 3 Zahne, 4-stufig)
Schneidplatte: AOET11T308PEER-G (ACU2500)
Schnittdaten: Ve =150 m/min, f; =0,1 mm/Z, a, = 30 mm, trocken

WEZR17 _ _ Schnittbreite a, bis 8 mm mdglich

Wettbewerber B

Vibrationen bei 4 mm

0 2 4 6 8 10
Schnittbreite a, (mm)
Maschine: Vertikales Bearbeitungszentrum BT50,
Werkstiickstoff: 42CrMo4
Fraser: WEZR 17063RS5727Z04 (D 63, 4 Zahne, 4-stufig)
Schneidplatte: AOET170508PEER-G (ACU2500)
Schnittdaten: Ve =150 m/min, f; = 0,15 mm/Z, a, = 50 mm, trocken
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"WaveMill" Serie

WEZR

B Schnittleistung
® Die optimierte Schneidenform und die hochprazise Sintertechnologie fiihren zu einer hervorragenden Schulter-

genauigkeit.
30 ‘
- | A WEZR Wettbewerber
A
113 >
=
z 20 T
5 .
5 15
8 2
2
5
=
3 10 {‘ ‘<~A/‘
5 /A/- Maschine: Vertikales Bearbeitungszentrum BT50,
Werkstlckstoff: C55, Uberhanglange 60 mm
0 Fraser: WEZR 11032E3632202 (& 32, 2 Zahne, 4-stufig)
0.02 0 002 004 Schneidplatte: AOET11T308PEER-G (ACU2500)
’ o ’ Schnittdaten: Ve = 160 m/min, f, = 0,15 mm/Z, a, = 30 mm, a, = 30 mm, trocken
Abweichung (mm)

B Anwendungsbereich
@ Stahl, rostfreier Stahl, Gusseisen @ Aluminiumlegierungen, Titanlegierungen

o= B . N
80 80 \
70 M 70 a
3 € 60
F A N
2 o N\
£ 40 g 40 ~
£ £ SN
@ 30 @ 30 250 | 263
20 250 @63 20 232
10 032 100 520
220
0 10 20 30 40 50 60 70 0 10 20 30 40 50 60 70
Schnittbreite a, (mm) Schnittbreite a, (mm)
Hinweis:

Die oben angegebenen Schnitttiefen sind Richtwerte fiir den Einsatz auf BT50-Werkzeugmaschinen. Bei Einsatz einer BT40-Werkzeugmaschine
sollte eine Schnitttiefe von ca. 50% gewahlt werden.

Bei einem Werkzeugiiberstand von L/D = 3 oder L/D = 4 ist eine Schnitttiefe von ca. 50% bzw. 25% zu empfehlen.

In Abhangigkeit von der Steifigkeit der Maschine und des Werkstiicks kann es vorkommen, dass eine Bearbeitung mit den oben genannten Schnitt-
tiefen nicht moglich ist.

Angaben zur Schnittgeschwindigkeit und zum Vorschub finden Sie auf den nachsten Seiten.
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"WaveMill" Serie

WEZR 1 1000 RS Walzenstirnfraser

Radial | -11°--9° 44-53 mm

O
Axial | 14°—15° 90
Abb. 1 CBDP
KDP
2
- =)o
g a 8¢ 59 %
[a]

B WEZR-Fraskorper (Aufsteckfraser) Abmessungen (mm)
Bezeichnung Lager| DC |APMX|DCSFMS| LF | DCB |[KWW| KDP |CBDP| D1 | D2 |*5 stufen Z';ﬁ:‘;;,Ge(rggh‘Abb.
WEZR 11040RS4416Z04 | O | 40 | 44 | 37 | 60 | 16 | 84 | 56 | 18 | 14 | 9 | 20 | 5 | 4 |027 |1

11050RS5322204 | O | 50 | 53 | 47 | 70 | 22 | 104 | 63 | 20 | 18 | 11 | 24 | 6 | 4 |057 1

Metrisch

Uberpriifen Sie bei der Auswahl des Frésers die GréRe der Aufnahme (DCB). Schneidplatten werden separat verkauft.

B Ersatzteile B Empfohlene Schnittbedingungen
i o Harte 2 % Schnittgeschwin- Vorschub Schneid-
. i I e 80| Werkstlckstoff | gy gdigkeit Vo(mmin)|  f,(mmt) |stoffsorte
Geeignete Fraser \\\\\\\\\\ @ @ Kohlenstoffstan <280HB |G| 100-150-200 | 0,08-0,12-0,20 |ACU2500
S onenSIONSt T > 280HB | G | 80-100-120 | 0,08-0,12-0,20 | 542500
WEZR 11040RS4416204 BX0850 Legierter Stahl | <280HB |G| 100-150-80 0,08-0,12-0,20 |ACP3000
BFTX0306IP, 1,5 |[TRDRO8IP
11050RS5322704 BX1060 ACU2500
Rostfreier Stahl | <280HB | G| 80-120-160 | 0,08-0,12-0,20 | ACM200
ACM300
ACU2500
R el Grauguss/ - |G| 100-150-200 | 0,08-0,12-0,20 | XSK2000
B Identifikation des Fraskorpers Kugelgraphitguss ACK2000
. . ACU2500
WEZR 11 040 R s 44 1 6 204 Hltz.ebestandlge _ G 40-50-60 0,08-0,12-020 | ACM200
Legierungen ACM300
bFrageL- PIa_t_tgn- I;rasir- S-c:neld- Metrisch SMhax'. Du(;chm. EZfI_‘_ehktlve Aluminium- Si<12,6%| S | 300-500-800 | 0,05-0,10-015 | pL2000
ezeich-  grole  durch- - richiung chnitt- - des - Zahne- legierung Si>126%| S| 100-200-250 | 0,05-0,10-0,15 | H20
nung messer tiefe  Bohr- zahl - .
lochs Hinweis: Min. - Optimum - Max.

Die oben genannten Schnittbedingungen sind ein Richtwert. Die tatséchlichen Bedingungen
miissen entsprechend der Maschinensteifigkeit, der Werkstlickspannung, der Schnitttiefe und
weiteren Faktoren angepasst werden.

Je nach Steifigkeit der Maschine und des Werkstiicks kann es vorkommen, dass die Bearbei-
tung nicht unter den empfohlenen Bedingungen durchgefiihrt werden kann.

*Bei der Montage von Schneidplatten mit einem Eckenradius
von = 2,4 mm ist eine Modifikation des Fraskorpers erforderlich.

Modifizieren Sie diese Kante.

Eckenradius = 2,4 mm: C =1 mm
(AOMT11T324PEER)
Eckenradius = 3,0 mm: C =1 mm
(AOMT11T330PEER)
Eckenradius = 3,2 mm: C =1 mm
(AOMT11T332PEER)

Standard: R =1 mm

/ Richtlinien zur Nachbearbeitung

-

C: Fase
R: Radius

O =Japanlager 28 @ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)



"WaveMill" Serie

WEZR 11000 RS

B Frasplatten VorsichtsmaBnahmen bei der Montage
Anwendung Beschichtetes Hartmetall Harimetall DLC (Cerme
Hochgeschw./ Leichtbearbeitung FE [NE[@ [NJIP] Abmessungen (mm)
Allgemeine Anwendung & & [P K] [KIPAPHINEIN]
Schruppen & [P] K] Vs
21 8/8/8/8/8/8/glgl |sls
Bezeichnung 9 = § § § § é g2 ° § § RE |Abb!
OO0l O0|0O0 NI d N
I X | | X | Q| |« <« T A =
AOMT 11T302PEER-G e o 0O e o O e o o - | - | e 021
11T304PEER-G e O e/ ® O | e o | o o - | - (e 04|1
11T305PEER-G [} a|a o/ e e | - |- 0|05 1
11T308PEER-G e O e @ O e o | 0 o - | @ |08 1
11T310PEER-G ° a|a Q|| e | e | — | - Q101 )
11T312PEER-G e e O|e e O e e e - | - (O 121 <
11T316PEER-G e e O e e 0O e o o | - | - 16| 1
11T320PEER-G e e O|e e 0O o | o o - | - 20| 1
11T324PEER-G [ a|a ajla| e | e | — | - 24| 1
11T330PEER-G e e 0O e o 0O e o o - | - 30| 2
11T332PEER-G [} a|a g/l e | e | — | - 32| 2
AOMT 11T304PEER-H e O e ® O |  ® o | @® |  ® - | — |- 104|1
11T308PEER-H e O/ e @ O|e e |  ® ® | - | — | —|08]|1
11T312PEER-H . o|o ojo|e|e| |- |-|12]1 Abb. 2
11T316PEER-H [} a|a g/ e e | — |- |- |16] 1 RE
AOET 11T302PEER-F [} - - - - =-1-102] 1 ™
11T304PEER-F ° - ~ = - 041 2 S ){ o
11T305PEER-F [} - - - - =-]1-105]| 1 f <
11T308PEER-F . - - - ~| -] - 08| 1 122 54
11T310PEER-F ® - - - - | =] =110 1
11T312PEER-F [} - - - - -] -112] 1
11T316PEER-F () - - - - =] -116] 1 Eﬁ
11T320PEER-F ° - - - - =1-120] 1
11T324PEER-F ® - - - - =] =124 1
11T330PEER-F [} - - - - -] -130] 2
11T332PEER-F [ - - - - | -] =132 2
AOET 11T302PEFR-S -l -] =-'=-]=-|-/-]1-]-|®|®| —-102]| 1
1T304PEFR-S - - - - - - - - - L4 L4 - 1041 L: geringe Schnittkraft
11T305PEFR-S - -] =-|-]-]-]-]-]-|® | ®@| -105]| 1 G: allgemeine Anwendung
11T308PEFR-S ===l -]-]-]-|e|®|-]08]1 i Stale Schneidkante
11T310PEFR-S - -] - =-]=-|-|-]-]-|®|®| - 110]| 1 P: Hochprazisionsbearbeitung
11T312PEFR-S _ _ _ _ _ _ _ _ — e | e | - [12] 1 S: Nichteisenmetalle
11T316PEFR-S S N I Y T
11T320PEFR-S B I D e Y P
11T324PEFR-S e e e e e - e e |24 1
11T330PEFR-S oo s e === -|e|e]-|30]2
11T332PEFR-S e e e e e e e e e —[32]2
® = Eurolager o = Auf Anfrage 29 [=]= Nicht méglich
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"WaveMill" Serie

WEZR 17000 RS Walzenstirnfraser

Radial -8°—-6 29-57 mm

Axial | 7°-15° 90°
Abb. 1
CBDP
~—_"_KDP
[ 12
/I
APMX
LF
B WEZR-Fraskorper (Aufsteckfraser)
Abmessungen (mm)
Bezeichnung Lager| DC |APMX|DCSFMS| LF | DCB |[KWW/| KDP [CBDP| D1 | D2 M gy fen Zﬁiﬁ;ﬁmgh‘Abb.
WEZR 17050RS2922704 | O | 40 | 29 47 50 | 22 | 104 | 63 | 20 | 18 | 11 8 2 4 10351
17050RS5722Z202 | O 50 57 47 80 22 10,4 | 6,3 20 18 1 8 4 2 0,70 | 1
- 17050RS57227203 | O | 50 | 57 47 80 | 22 | 104 | 63 | 20 | 18 | 11 12 4 3 1059 |1
fz_? 17063RS2927205 | O | 63 | 29 60 55 | 27 | 124 | 7 22 | 20 | 14 | 10 2 5 10,74 |1
g 17063RS5727Z203 | O 63 57 60 80 27 12,4 7 22 20 14 12 4 3 1,11 | 1
17063RS5727Z204 | O 63 57 60 80 27 12,4 7 22 20 14 16 4 4 1,05 | 1
17080RS5627205 | O | 80 | 56 70 80 | 27 | 124 | 7 22 | 20 | 14 | 20 4 5 11,851
17080RS5632Z05 | O 80 56 70 80 32 14,4 8 26 25 18 20 4 5 1,76 | 1
Uberpriifen Sie bei der Auswahl des Frasers die GroRe der Aufnahme (DCB). Schneidplatten werden separat verkauft.
B Ersatzteile B Empfohlene Schnittbedingungen
o Hand- . " Hérte %:@,‘j Schnittgeschwin- Vorschub Schneid-
5 _ Schraube  (Schliissel ariff Bit |Schraube| |iso| Werkstiickstoff (HB) §§ e f, (mmit) stoffsorte
eeignete Fraser 9 2 <280HB |G | 100-150-200 | 0,10-0,20-0,30
Ve / / @ < ,10-0,20-0,30 | ACU2500
© < 4 vonlenstofistahll  »gome | G| 80-100-120 | 0,10-0,20-030 | XSU2500
WEZR 17050RS2922704 BX1045 Legierter Stahl | <280HB |G| 100-150-80 | 0,10-0,20-0,30 |ACP3000
17050RS5722702 BX1070 ACU2500
17050RS5722703 Rostfreier Stahl | < 280HB |G| 80-120-160 | 0,10-0,20-0,30 |ACM200
- HPS1015; TRB15IP ACM300
17068RS2927205 | 00l 5 BX1240
17063RS5727203 ’ BX1265 Grauguss/ legggg
17063RS5727204 Kugelgraphitguss| | C | 100-150-200 | 0.10-0,20-0.30 |}, cya000
17080RS5627Z05 TROR15P|  — _ BX1265 ACK3000
17080RS5632Z05 BX1660 Hitzebestandi ACU2500
ftzebestandige | _ 1 G|  40-50-60 | 0,10-0,20-0,30 |ACM200
Legierungen ACM300
B Identifikation des Fraskorpers Aluminium-  |SIS12,6%| S | 300-500-800 | 0,05-0,10-0,15 |py 2000
WEZR 17 050 R S 29 22 ZO 4 legierung Si>12,6%| S| 100-200-250 | 0,05-0,10-0,15 |H20

Hinweis: Min. - Optimum - Max.
.. . . i . Die oben genannten Schnittbedingungen sind ein Richtwert. Die tats&chlichen Bedingungen
Fraser-  Platten- Fraser- Schneid- Metrisch Max. Durchm. Effektive miissen entsprechend der Maschinensteifigkeit, der Werkstiickspannung, der Schnitttiefe und

bezeich- réBe  durch-  richtun Schnitt-  des  Zahne- weiteren Faktoren angepasst werden.
9 9 . Je nach Steifigkeit der Maschine und des Werkstiicks kann es vorkommen, dass die Bearbei-
nung messer tiefe Bohr- zahl tung nicht unter den empfohlenen Bedingungen durchgefiihrt werden kann.

lochs

*Bei der Montage von Schneidplatten mit einem Eckenradius
von 2 2,4 mm ist eine Modifikation des Fraskdrpers erforderlich.

Modifizieren Sie diese Kante.

Richtlinien zur Nachbearbeitung
Eckenradius = 2,4 mm: C =1 mm
(AOMT170524PEER)
Eckenradius = 3,0 mm: C =1 mm
(AOMT170530PEER)
Eckenradius = 3,2 mm: C =1 mm
(AOMT170532PEER)
Eckenradius = 4,0 mm: C =2 mm
(AOMT170540PEER)
Eckenradius = 5,0 mm: C =5 mm
(AOMT170550PEER)
Eckenradius = 6,4 mm: C =5 mm
(AOMT170564PEER)

Standard: R =1 mm

C: Fase

R: Radius

O =Japanlager 30 @ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)



"WaveMill" Serie

WEZR 17000 RS

B Frasplatten VorsichtsmaBnahmen bei der Montage
Anwendung Beschichtetes Hartmetall Harimetall DLC | Cermet
Hochgeschw./ Leichtbearbeitung [l P] [KHIK] Mg [NJJP] Abmessungen (mm)
Allgemeine Anwendung & | & [PRIK] [KIPIPINIIN]
Schruppen & P] K] Vs
21 8/8/8/8/8/8/glg| |sls
Bezeichnung g & § § § § § g2 ° § § RE |Abb.
|l OO0l |00l O0|d| d|
| X | | <« X | ||| < | T | A -
AOMT 170502PEER-L ° - |0 -|a|e|e| - | -|0O102|1
170504PEER-L e O|-|@®@|O0O|-|@®| @ || - |- | @ 041
170508PEER-L e O|-|®|O|-|o®| @ |@®@| - |- |e@®|08]1
170512PEER-L ) - |0 -|a|e | e | - | - 1,2] 1
170516PEER-L [ - /0 -|a|e | e | - | - 1,6] 1
AOMT 170502PEER-G e o 0O e | e O e e e - |- 0|02 1
170504PEER-G e O/ e @ O e | o o | @ - |- | |04 1
170505PEER-G ° a | a O ole| e | - | - [0O|05] 1
170508PEER-G e O| e @ O | e o o | @ - |- | e 081
170510PEER-G o oo oja|e|e| |- |alo]1]| A7
170512PEER-G e o 0| e e 0O e e | e - | - 0|12 1 RE
170516PEER-G e o 0O e | e O @ o o - | - 16| 1 4 ~
170520PEER-G e o 0 e | e 0O o | o o - | - 2,0 1 9 O | \
170524PEER-G [ o | a O oje e | — | - 24| 1 - Ty
170530PEER-G e o 0 e | e 0O @ o o - | - 30| 1 I °
170532PEER-G e|/e 0jD|e |00 |0 |0 |- 32| 1 195 5.5
170540PEER-G e| e 0O e | e 0O o o o - | - 40| 1
170550PEER-G e o 0O e | e O @ o o - | - 50| 2 ﬁ
170564PEER-G [ a|a Q| oje | e | — | - 64| 2
AOMT 170504PEER-H e O| e @@ O e o o | @ - |- |- (041
170508PEER-H e O|e @ O | e o o |@® - |- | -|08|1
170512PEER-H ) a | a O o|le| e | — | - |- 121
170516PEER-H [ a|e O o|le e | - | - |- |16]1 Abb. 2
AOET 170502PEER-F [ - - - - =1 =102 1 RE
170504PEER-F [ - - - -] =104 1 ¥ ™~
170505PEER-F ° — - - -|-]-1]05]1 3
170508PEER-F [ - - - - -] -108|1 - @S}g
170510PEER-F [ - - - - | =] =110/ 1 15,0 5.2
170512PEER-F ° - - - - -] =121
170516PEER-F [ - - - - -] =-|16|1
170520PEER-F [ - - - - -] =120 1 Eﬁ
170524PEER-F [ - - - - =] -124| 1
170530PEER-F ° - - - - -] =130 1
170532PEER-F [ - - - - =] =132 1
170540PEER-F [ - - - - |- | - 140/ 1
170550PEER-F ® - - - - | -] =150 2
170564PEER-F [ - - - - | -] -164| 2
AOET 170502PEFR-S -l -] =-l=-]/=-|-]|=-|-|-|®|®|-1]02]| 1
170504PEFR-S - -] =-l=-]-]-]-|-]|]-|®|®| -]04] 1
170505PEFR-S - -|=-/=-]/=-|=-|=-|-|-|®|®| -1]05]| 1
170508PEFR-S -l -l -] -/-]|-]-|-®|®]-|08]1 L: geringe Schnittkraft
170510PEFR-S = = = = = = = = = () () - 110 1 G: allgemeine Anwendung
170512PEFR-S _ _ _ _ _ _ _ _ _ ° ° 1121 1 H:stabi_le Schneidkante
4 F: Schlichten
170516PEFR-S - - - - - - - - - o L] - |1 ,6 1 P: Hochprazisionsbearbeitung
170520PEFR-S - -] -] =-]=]=-]-]-]-|®|®| -120]| 1 S: Nichteisenmetalle
170524PEFR-S -l === =-|=-|=-|=-|-|®|®| -124]| 1
170530PEFR-S -l -] =-'-]-]-]-|-]-|®|®| -]30]|1
170532PEFR-S -l - =-l=-]=-|=-]|=-|-]|-|®|®| -132]|1
170540PEFR-S - - - =-]-]-]-|-]-|®|®| - ]40]| 1
170550PEFR-S -l =-|=-/=-]/-|-]|-|-|-|®|®| - |50 2
170564PEFR-S -l -]-/-]1-]1-]1-|-|-]®|®| -164]| 2
® = Eurolager o = Auf Anfrage 31 [=]= Nicht méglich
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"WaveMill" Serie

WEZR 1 1000 E Walzenstirnfraser

Radial | -15°—-11° 19-61 mm
Axial | 8°—14° 90°

Abb. 1 Abb. 2
o)
| N N
0 = =
e = ] G =
= fat a
APMX
L APMX_| APMX
LH LH
LF LF
B WEZR-Fraskorper (Schaftfraser) Abmessungen (mm)
: Gesamtzahl Effective Gewicht
Bezeichnung Lager DC APMX DMM LH LF Z5hne Stufen Zahnezahl (kg) Abb.
WEZR 11020E1920Z02 0] 20 19 20 30 110 4 2 2 0,22 1
11020E3620Z201 o 20 36 20 45 125 4 4 1 0,24 1
11025E2725202 o 25 27 25 40 130 6 3 2 0,41 1
11025E3625202 o 25 36 25 50 140 8 4 2 0,42 1
11030E5325202 o 30 53 25 65 155 12 6 2 0,52 2
11032E3632202 o 32 36 32 50 140 8 4 2 0,74 1
11032E3632203 o 32 36 32 50 140 12 4 3 0,71 1
11032E5332202 o 32 53 32 70 160 12 6 2 0,90 1
11035E5332203 o 35 53 32 65 155 18 6 3 0,88 2
11040E4432203 o 40 44 32 60 150 15 5 3 0,87 2
11040E4432204 o 40 44 32 60 150 20 5 4 0,85 2
11040E6132203 Q 40 61 32 75 165 21 7 8 0,95 2
Schneidplatten werden separat verkauft.
B Ersatzteile B Empfohlene Schnittbedingungen
0 7 Harte %:a: Schnittgeschwin- Vorschub Schneid-
. . SEIELDS seillliEs] B Ui i (HB) |5 g digkeit v (m/min) f, (mmit) stoffsorte
Geeignete Fraser S O Konfenstofietan| = 280HB | G| 100-160-200 | 008-0,12-020 | ACU2500
QY L OnIensioiStaNt'> 280HB | G| 80-100-120 | 0,08-0,12-0,20 | XSu2500
WEZR 11 BFTX0306IP| 1.5 | TRDROSIP Legierter Stahl | <280HB |G| 100-150-80 0,08-0,12-0,20 | ACP3000
— , ACU2500
M| Rostfreier Stahl | < 280HB | G 80-120-160 | 0,08-0,12-0,20 | ACM200
ACM300
. / ACU2500
rauguss B Py g XCK2000
o o Kugioraphitguss G| 100-150-200 | 0,08-0,12-0,20 AGC00
B Identifikation des Fraskorpers — s
Hitzebestandige | _ | 5| 405060 | 0,08-0,12-0,20 |ACM200
WEZR 11 032 E 36 32 Z02 Legierungen AGM300
Aluminium- Si<12,6%| S| 300-500-800 | 0,05-0,10-0,15 |pL2000
Fraser-  Platten- Fréser- Schaft-  Max.  Schaft- Effektive legierung Si>12,6%| S | 100-200-250 | 0,05-0,10-0,15 |H20
bezeich-  groRe  durch- aus-  Schnitt- durch-  Zahne- Hinweis: Min. - Optimum - Max.
nung messer  flihrung tiefe messer zahl Die oben genannten Schnittbedingungen sind ein Richtwert. Die tatséchlichen Bedingungen

miissen entsprechend der Maschinensteifigkeit, der Werkstlickspannung, der Schnitttiefe und
weiteren Faktoren angepasst werden.

Je nach Steifigkeit der Maschine und des Werkstiicks kann es vorkommen, dass die Bearbei-
tung nicht unter den empfohlenen Bedingungen durchgefiihrt werden kann.

*Bei der Montage von Schneidplatten mit einem Eckenradius
von = 2,4 mm ist eine Modifikation des Fraskdrpers erforderlich.

Modifizieren Sie diese Kante.

Richtlinien zur Nachbearbeitung
Eckenradius = 2,4 mm: C =1 mm
(AOMT11T324PEER)
Eckenradius = 3,0 mm: C =1 mm
(AOMT11T330PEER)
Eckenradius = 3,2 mm: C =1 mm
(AOMT11T332PEER)

Standard: R =1 mm

C: Fase
R: Radius

O =Japanlager 32 @ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)



"WaveMill" Serie

WEZR 11000 E

B Frasplatten VorsichtsmaBnahmen bei der Montage
Anwendung Beschichtetes Hartmetall Hartmetall DLC | Cermet
Hochgeschw./ Leichtbearbeitung [l P] BE 4 [NJIP ] Abmessungen (mm)
Allgemeine Anwendung & & [P] 3 K] E PIINTIN]
Schruppen <& [P] (K] M4
31 8/8/8/8/8/8/glgl |sls
Bezeichnung SRS § § § § § g2 ° § § RE |Abb|
Ol |O0|O0O|N| J| N
| X | | X | ||« <« T A =
AOMT 11T302PEER-G e o 0| e | e O e @ | 0 - |- |@ |02 1
11T304PEER-G e O/ e @ O oo e o | @ — |- | @ |04]1
11T305PEER-G ° a|a O o|le | e| - | - |[0O|05|1
11T308PEER-G e O|le | e | O o @ | o o - | ® 08| 1
11T310PEER-G ° a|a O o|le | e | - | - |[0O|10|1
11T312PEER-G e o 0| e | e O e @ | e | — |- 0|12 1
11T316PEER-G e e 0o | 0O e e | 0| — | - 16| 1
11T320PEER-G e e 0O e o 0O e o o - | - 20| 1
11T324PEER-G ° a|a QO o|le | | — | - 24| 1
11T330PEER-G e|/e|l0|e o000 e |- 30/ 2 Abb. 1 RE
11T332PEER-G ° a|a O o|le | e| — | - 32| 2 ~
AOMT 11T304PEER-H e O/ e @ O e e o | @ | — || - |04]1 | N
11T308PEER-H e O| e @ O | e e @ | @ — |- | -|08]|1 '2;1
11T312PEER-H ° Q| a oo e | e | — | —|[-[12]|1 f
11T316PEER-H ° a|a O o|le | e| —| - | -|16]|1 3.6
AOET 11T302PEER-F ) - - - - -1 =102 1
11T304PEER-F ° - - |- -104]1
11T305PEER-F ) — — - | -1-105] 1
11T308PEER-F ) - - - - -1 -108] 1
11T310PEER-F ) - - - - =] =110] 1
11T312PEER-F ° - - - - -] =112 1
11T316PEER-F [} - - - - - - 116 1 Abb. 2 RE
11T320PEER-F ) - - - - =] =120] 1 ~
11T324PEER-F ° - - - - -] =124 1 o 7
11T330PEER-F ° - - - - -1 -130]2 ~ \ )pg,
11T332PEER-F [ - - - - | -] -132] 2 | f °
AOET 11T302PEER-P20 ) - - - - =] =102 1 12,2 3.4
11T304PEER-P20 ) - — - - -] -104] 1
11T305PEER-P20 ° - - - - -] -1]05]| 1 Eﬁ
11T308PEER-P20 ) - - - -1 -]1-108] 1
11T310PEER-P20 ° - - - - -] -110] 1
11T312PEER-P20 ) - - - - =] =112 1
11T302PEER-P25 ) - - - - =] =102 1
11T304PEER-P25 ° - - - - |- -104]1
11T305PEER-P25 ° - - - - -] -105]1
11T308PEER-P25 ) - - - -/ -]1-108] 1
11T310PEER-P25 ° - - - - -] -=110] 1
11T312PEER-P25 Lol — — — — — - |1 12 1 L: geringe Schnittkraft
AOET 11T302PEFR-S - - -] =-]-]-|-]-|® | ®| -1]02]|1 G: allgemeine Anwendung
11T304PEFR-S === === -]-]e]e®] =041 e Sbe Sohneidkante
11T305PEFR-S - -] =-|=-]=-]-]-]-]|]-|®|®@| -105]| 1 P: Hochprazisionsbearbeitung
11T308PEFR-S _ _ _ _ _ _ _ _ _ ° ° _ 0,8 1 S: Nichteisenmetalle
11T310PEFR-S - - - - - - - - - ® L] - 1101 *P20 ist anwendbar flir Fraserdurchmesser
11T312PEFR-S -l - =-|=-1=-|=-|=-|-|-|®|®| - 12| 1 218mm, G20mm.
11T316PEFR-S B B B _ _ _ _ _ B ° ° ~ 116 1 52255?:];?%?;?:;:“'— Fréaserdurchmesser
11T320PEFR-S - - - =-|=-|=-|=-|-|-|®|®|-120] 1 ) ) ) )
HTSAPEFRS |~ | = | = | = - | - - | - | e e - |2g 1| fhieensies e s
11T330PEFR-S -l - |- =-]=-]|=-]-|-|-|®| ®| —[30]| 2
11T332PEFR-S - - - =-]=-]-]-|-|-]®| ®| - 132]| 2
® = Eurolager a = Auf Anfrage 33 [=]= Nicht mdglich

O =Japanlager e = Japanlager - neue Sorte



"WaveMill" Serie

WEZR 17000 E Walzenstirnfraser

Radial -9° —-8° 29-84 mm o
Axial | 10°—12° 90

Abb. 1
| =
[} s
a =
o
APMX
LH
LF
B WEZR-Fraskorper (Schaftfraser)
Abmessungen (mm)
. La- Gesamtzahl Effective Gewicht
Bezeichnung qer DC APMX DMM LH LF Z3hne Stufen | Sz nezani (kg) Abb.
WEZR 17040E2932Z03 Q 40 29 32 45 110 6 2 3 0,75 1
17040E4332202 6] 40 43 32 60 125 6 3 2 0,86 1
17050E5742203 o) 50 57 42 75 130 12 4 3 1,58 1
17050E8442702 6] 50 84 42 105 140 12 6 2 1,04 1
Schneidplatten werden separat verkauft.
B Ersatzteile B Empfohlene Schnittbedingungen
hlii | . Harte 2 éﬁ; Schnittgeschwin- Vorschub Schneid-
. i SO et 180 Werkstiickstoff | gy |2 gdigkeit Vo(mimin)|  f,(mmt) |stoffsorte
Geeignete Fraser \\\\\\\\\ @ Ko et <280HB |G| 100-150-200 | 0,10-0,20-0,30 | ACU2500
&) olenstofistanll”, 8ome |G | 80-100-120 | 0,10-0,20-030 | (SU25%0
WEZR 17_ _ _ BFTX0409IP| 3,0 |TRDR15IP Legierter Stahl | <280HB |G| 100-150-80 | 0,10-0,20-0,30 |ACP3000
ACU2500
Rostfreier Stahl | < 280HB | G 80-120-160 | 0,10-0,20-0,30 |ACM200
ACMB300
B I|dentifikation des Fraskorpers ACUZ500
Grauguss/ _ T 9 XCK2000
WEZR 17 040 E 29 32 203 Kugelgraphitguss G| 100-150-200 | 010-020-030 | scrca000
ACK3000
.. « . . . ACU2500
Fras.er- Pla't.ten- Fréser-  Schaft- Max'. Schaft- Ef[ektlve Hitzebesténdige _ G 40-50-60 | 0,10-0,20-0,30 |AGM200
bezeich-  gréRe durch- aus- Schnitt-  durch- ~ Zahne- Legierungen ACM300
nung messer  flihrung tiefe  messer zahl Alurminium- Si<12,6%| S | 300-500-800 | 0,05-0,10-015 | pi2000
legierung Si>12,6%| S| 100-200-250 | 0,05-0,10-0,15 |H20
Min. - Optimum - Max.
Hinweis:

Die oben genannten Schnittbedingungen sind ein Richtwert. Die tatséchlichen Bedingungen
miissen entsprechend der Maschinensteifigkeit, der Werkstlickspannung, der Schnitttiefe und
weiteren Faktoren angepasst werden.

Je nach Steifigkeit der Maschine und des Werkstiicks kann es vorkommen, dass die Bearbei-
tung nicht unter den empfohlenen Bedingungen durchgefiihrt werden kann.

*Bei der Montage von Schneidplatten mit einem Eckenradius
von = 2,4 mm ist eine Modifikation des Fraskdrpers erforderlich.

Modifizieren Sie diese Kante.

Richtlinien zur Nachbearbeitung
Eckenradius = 2,4 mm: C =1 mm
(AOMT170524PEER)
Eckenradius = 3,0 mm: C =1 mm
(AOMT170530PEER)
Eckenradius = 3,2 mm: C =1 mm
(AOMT170532PEER)
Eckenradius = 4,0 mm: C =2 mm
(AOMT170540PEER)
Eckenradius = 5,0 mm: C =5 mm
(AOMT170550PEER)
Eckenradius = 6,4 mm: C =5 mm
(AOMT170564PEER)

Standard: R =1 mm

C: Fase
R: Radius

O =Japanlager 34 @ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)



"WaveMill" Serie

WEZR 17000 E

B Frasplatten

VorsichtsmaBnahmen bei der Montage

Anwendung Beschichtetes Hartmetall Harmetall DLC | Cermet
Hochgeschw./ Leichtbearbeitung [ [P] m m \% m [P]
Aligemeine Anwendung & | E [P K] (KPP INRIN]

Schruppen [« [P] (K] M4

21 8/8/8/8|8/8/glg| |sls

Bezeichnung S E § § § § § g2 ° § § RE |Abb

Ol 0l 000|000 d| d| N
I X | | X | K| |« | T | A -

AOMT 170502PEER-L ° - |0 -|/0O|e|e| - | -|0|02]1
170504PEER-L e O|-|@®e|O0O|-|@®| @ || — | - | @[04 1
170508PEER-L e O|-|®|O0O|-|@®| e || - |- | @081
170512PEER-L ° - |0 - |0|e| e | - 12] 1
170516PEER-L ° - |0 -|a|e | e | - | - 16| 1

AOMT 170502PEER-G e e 0O|e| e O e e e - | - 002 1
170504PEER-G e O/ e @O o e o 0 - |- | @ |04 1
170505PEER-G o a|a Q| o|e| e | - | - |0O|05|1
170508PEER-G e O e e | O e e o o - |- | @08 1
170510PEER-G ° a|a QO o|e|e | - |- |0O|10|1
170512PEER-G e e 0O|e| e O e e | e |- |0O[12 1
170516PEER-G e o 0O e e O @ o o - | - 16| 1
170520PEER-G e o 0 e | e 0O @ | 0 o - | - 20/ 1
170524PEER-G o a|a Q| Qe | e | — | - 24| 1
170530PEER-G e e 0O|e | e 0O e o o - | - 30| 1
170532PEER-G e o 00O e O e o o - | - 32| 1
170540PEER-G e| /e O e e O o o o - | - 40| 1
170550PEER-G e o 0O e e O @ o o - | - 50| 2
170564PEER-G Q a|a Q| oje | e | - | - 64| 2

AOMT 170504PEER-H e O e |@®@ | O e @ o o - | - |- (04 1
170508PEER-H e O e e | O e e @ e - | - | -(081
170512PEER-H ° a|a O Qe e | — | - |- 121
170516PEER-H ° ale o o|le | e | - | - | -]16]|1

AOET 170502PEER-F ° - - - - =-1-102] 1
170504PEER-F (] - - - - | -1 -104]1
170505PEER-F ° - - - -/ -1-105]1
170508PEER-F ° - - - - -1-108] 1
170510PEER-F ° - - - - | = =10 1
170512PEER-F ° - - - - - - (12]1
170516PEER-F (] - - - - = |- |16]1
170520PEER-F (] - - - - | =1 -120] 1
170524PEER-F ° - - - - = - 124] 1
170530PEER-F ° - - - - | -1 -130] 1
170532PEER-F (] - - - - =1 -132] 1
170540PEER-F (] - - - - | - |- 140] 1
170550PEER-F (] - - - - | - 1-150] 2
170564PEER-F o - - - - | -1 -164|2

AOET 170502PEFR-S -l =-l=-|=-]|-]|-|-|-|-|®|®|-(02] 1
170504PEFR-S - -l=-]-]-]|-]-|-]-|®|®| - (04]1
170505PEFR-S - =-l=-|/=-|=-]=-|=-|=-|-|®|®|-(05]1
170508PEFR-S - -l=-]-]-]|-]-|-]-|®|®|-08] 1
170510PEFR-S -l =-l=-]/=-]|=-]|-|=-|-|-|®|®| - (10| 1
170512PEFR-S - - -] =-]-|-]-|-]-|®|®| - [12]1
170516PEFR-S -l =-l=-]l=-]/=-]|-|-|-|-|®|®| - (16| 1
170520PEFR-S - -l=-]-]-|-]-|-]-|®|®| - (20| 1
170524PEFR-S - === =-|=-|=-|=-|-|®|®|-(24] 1
170530PEFR-S - -l =-]-]-]|-]-|-]-|®|®| - (301
170532PEFR-S - =-l=-|=-]=-]|-|=-|-|-|®|®|-(32]1
170540PEFR-S - -l =-]=-]-|-]-|-]-|®|®| - [40] 1
170550PEFR-S -l =-l=-|=-]/=-|=-|-|-]|-|®|®| -]50| 2
170564PEFR-S -l -1l-]1-]1-]1-|-|-]-]® || - 164]| 2

Abmessungen (mm)

Abb. 1
RE
=X
K >
g O) !\
/V‘Bo
19,5 5,5 f
Abb. 2
RE
© M
)
~ N
o
s 2} 3
18,0 52

L: geringe Schnittkraft

G: allgemeine Anwendung

H: stabile Schneidkante

F: Schlichten

P: Hochprazisionsbearbeitung
S: Nichteisenmetalle

Ab der zweiten Stufe sind periphere Schneid-
platten mit RE < 0,8 mm einzusetzen.

® = Eurolager
O =Japanlager

o = Auf Anfrage
e = Japanlager - neue Sorte
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"WaveMill" Serie

WEZ 11000 M Modularfriser
Radial | -7°—-18° 10 mm
Axial | 6°—15° 90°
Abb. 1
L11
&) i %%
| s A7
L lLs2 H
LF LS
OAL
[ | Fréskérper (EinSChrau bbar) Abmessungen (mm)
Bezeichnung  |Lagerl DC | DCON | CRKS | OAL LF LS2 L11 H Anzanl G‘?ﬁ‘gght Abb.
WEZ 11016M08Z2 ° 16 8,5 M8 42 25 5 8 13 2 0,03 1
11018M08Z22 ° 18 8,5 M8 42 25 5) 8 13 2 0,03 1
11020M10Z2 ° 20 10,5 M10 49 30 5 8 15 2 0,06 1
11020M10Z3 ) 20 10,5 M10 49 30 5) 8 15 3 0,05 1
11022M10Z3 (] 22 10,5 M10 49 30 5 8 15 3 0,06 1
11025M1222 ° 25 12,5 M12 56 85) 5 10 19 2 0,11 1
11025M12Z3 ° 25 12,5 M12 56 35 5 10 19 3 0,10 1
11025M1274 ° 25 12,5 M12 56 35 5 10 19 4 0,10 1
11026M12Z4 ° 26 12,5 M12 56 35 5 10 19 4 0,10 1
11026M12Z5 o 26 12,5 M12 56 35 5 10 19 5 0,09 1
11028M1274 ] 28 12,5 M12 56 35 5 10 19 4 0,11 1
11028M12Z5 ° 28 12,5 M12 56 35 5 10 19 5 0,10 1
11030M16Z2 ° 30 17 M16 63 40 5 10 24 2 0,20 1
11030M16Z4 ° 30 17 M16 63 40 5 10 24 4 0,19 1
11030M16Z5 ° 30 17 M16 63 40 5 10 24 5 0,17 1
11032M16Z22 ) 32 17 M16 63 40 5) 10 24 2 0,22 1
11032M16Z3 [ 32 17 M16 63 40 5 10 24 3 0,20 1
11032M1624 [ 32 17 M16 63 40 ) 10 24 4 0,20 1
11032M16Z5 ° 32 17 M16 63 40 5 10 24 5 0,19 1
11035M16Z22 ° 35 17 M16 63 40 5 10 24 2 0,24 1
11035M16Z5 ° 35 17 M16 63 40 5 10 24 5 0,22 1
11040M1622 ° 40 17 M16 63 40 5 10 24 2 0,28 1
11040M1624 ° 40 17 M16 63 40 5 10 24 4 0,26 1
11040M16Z5 ° 40 17 M16 63 40 5 10 24 5 0,26 1
11040M16Z6 [ 40 17 M16 63 40 5 10 24 6 0,25 1
Die Schneidplatten werden separat verkauft. Verlangerung siehe S. 44
B Ersatzteile B Identifikation des Fraskorpers
Schraube Schliissel WEZ 1 1 01 6 M 08 ZZ
Geeignete Fraser S
@ / Fraser-  Platten-  Fraskopf- Einschraub- Anzahl
bezeichnung gréfRe  durchmesser gewinde Zahne
WEZ 11016M08Z22
11018M0822 BFTX03051P 1,5 | TRDRO8IP
11020M10Z22-11040M16Z2 | BFTX03061P

B Empfohlene Schnittbedingungen

® = Eurolager

*Bei der Montage von Schneidplatten mit einem Eckenradius
von = 2,4 mm ist eine Modifikation des Fraskorpers erforderlich.

Modifizieren Sie diese Kante.

Richtlinien zur Nachbearbeitung
Eckenradius =2,4 mm: C =1 mm
(AOMT11T324PEER)
Eckenradius = 3,0 mm: C =1 mm
(AOMT11T330PEER)
Eckenradius =3,2 mm: C =1 mm
(AOMT11T332PEER)

Standard: R =1 mm

C: Fase
R: Radius

36
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"WaveMill" Serie

WEZ 11000 M

B Frasplatten VorsichtsmafBnahmen bei der Montage [=579]
Anwendung Beschichtetes Hartmetall Harimetall DLC | Cermet
Hochgeschw./ Leichtbearbeitung B [NQ@ M [NJIP] Abmessungen (mm)
Allgemeine Anwendung & & [P K] [KIPAPHINEIN]
Schruppen & [P] K] Vs
21 8/8/8/8/8/8/glgl |sls
Bezeichnung 9 = § § § § § g2 ° § § RE |Abb!
QOO0 00|l 0|00l O0|d| d|
I X | | < X | ||| <] T | A
AOMT 11T302PEER-G e e O e e O o o o - | - (e 021
11T304PEER-G e O e/ O e e o | 0 - | - | @ |04 1
11T305PEER-G ® Q|a /| e | e | - | - Q051
11T308PEER-G e O/ e @  O|e o |0 o - | ® |08 1
11T310PEER-G ° o a o|o|e| e |- | -|010]1
11T312PEER-G e o 0O e e 0O @ @ e - | - 0O12 1
11T316PEER-G e| /e 0O e | e 0O o o o - | - 16| 1
11T320PEER-G e e 0 e e 0O | o® @ o - | - 20| 1
11T324PEER-G o o a o|o|e | e |- |- 24| 1 Abb. 1
11T330PEER-G e e 0Oje e 0 o | o o - | - 30| 2 RE
11T332PEER-G [ o a o|o|e | e || - 32| 2 ~
AOMT 11T304PEER-H e/o/e|/e o e |e|e|e| — | | o041 L\
11T308PEER-H e O|e e O o e 0| 0| || - 081 =]
11T312PEER-H [ a|a oo e| e | — | — | — [121 f
11T316PEER-H [ o a o|o|e | e |- |- | -[16]1 3.6
AOET 11T302PEER-F ° - - - - =1 =102 1
11T304PEER-F ® - - - -] -104]1
11T305PEER-F ® - - - -/ -] -=-105]1
11T308PEER-F ° - - - - |- ]1-108|1
11T310PEER-F ® - - - - -] -110] 1
11T312PEER-F ® - - - - -] - (121 Abb. 2
11T316PEER-F [ - - - - =] - [16|1 RE
11T320PEER-F ® - - - - -] -120] 1 ~
11T324PEER-F ® - - - - | =] - 124] 1 © 7
11T330PEER-F ° - - - - -1 -130|2 ~ \ )pg
11T332PEER-F ® - - = - | -] -132] 2 i f °
AOET 11T302PEER-P16 (] - - - - -] -102]1 12,2 3.4
11T304PEER-P16 ° - - - - | =] =104 1
11T305PEER-P16 ° - - - - -] -105|1 Eﬁ
11T308PEER-P16 [ - - - -/ -]1-108] 1
11T310PEER-P16 [ - - - - | -] -110] 1
11T312PEER-P16 ° - - - - =] =121
11T302PEER-P20 [ - - - - -] -102]1
11T304PEER-P20 ® - - - - -] -104] 1
11T305PEER-P20 ° - - - - -] -105|1
11T308PEER-P20 ° - - - - | =-]-108|1
11T310PEER-P20 ® - - - - -] -110] 1
11T312PEER-P20 ° - - - - =] =121
11T302PEER-P25 ° - - - - =] =102 1
11T304PEER-P25 [ - - - - -] -104] 1
11T305PEER-P25 [ - - - - -1]-105]1
11T308PEER-P25 ° - - - - | -]-108|1
11T310PEER-P25 ® - - - - -] -110] 1
11T312PEER-P25 [ - - - - -] =112 1 L: geringe Schnittkraft
AOET 11T302PEFR-S o e e == -e e -lo2 1 e Ahonaung
11T304PEFR-S -l =-|=-l=-|=-|-|=-|-|-|®|®| - (041 F: Schiichten .
11T305PEFR-S e e - - | el @] - ]05]1 B Nocnprazisionshearbeitung
11T308PEFR-S -l =-|=-l=-|=-|=-|=-|-|-|®|®| -(08] 1
11T310PEFR-S _ _ _ _ _ _ _ _ _ Y Y -1 ’0 1 *P16 ist anwendbar fiir Fraserdurchmesser
11T312PEFR-S e A A —
11T316PEFR-S = - === -] -] e|®]|-|16]1 218mm,@20mm.
11T320PEFR-S _ _ _ _ _ _ _ _ _ ° ° ~ 20| 1 ;Zzsslf;;?geggbrﬁgur Fraserdurchmesser
11T324PEFR-S e e e e m ] m - - e @] —|24]1
11T330PEFR-S === =] =-]=-]|=-]-]|®|®]|-130]2
11T332PEFR-S - -l-1-]1-]1-|-]-|-]®|®| -—]32]|2
® = Eurolager o = Auf Anfrage 37 [=]= Nicht méglich

O =Japanlager e = Japanlager - neue Sorte



"WaveMill" Serie

WEZ 17000 M Modularfriser
Radial | -6° —-12° 15 mm
Axial | 6°—15° 909
Abb. 1 L1 CRKS
Ls2 H
LS
[ | Frﬁskérper (einSChranbar) Abmessungen (mm)
Bezeichnung  |Lagerl DC | DCON | CRKS | OAL LF Ls2 L11 H Snzanl G‘zxg;"ht Abb.
WEZ 17025M012Z22 | @ 25 12,5 M12 56 35 5 10 19 2 0,08 1
17025M012Z3 | @ 25 12,5 M12 56 35 5 10 19 3 0,07 1
17028M01222 | ® 28 12,5 M12 56 35 5 10 19 2 0,10 1
17030M016Z22 | ® 30 17 M16 63 40 5 10 24 2 0,17 1
17030M016Z3 | ® 30 17 M16 63 40 5 10 24 3 0,15 1
17032M016Z22 | ® 32 17 M16 63 40 5 10 24 2 0,19 1
17032M016Z3 | ® 32 17 M16 63 40 5 10 24 3 0,16 1
17032M016Z4 | ® 32 17 M16 63 40 5 10 24 4 0,14 1
17035M01622 | ® 35 17 M16 63 40 5 10 24 2 0,21 1
17035M016Z3 | ® 35 17 M16 63 40 5 10 24 3 0,19 1
17040M016Z22 | ® 40 17 M16 63 40 5 10 24 2 0,15 1
17040M016Z23 | ® 40 17 M16 63 40 5 10 24 3 0,23 1
17040M016Z4 | ® 40 17 M16 63 40 5 10 24 4 0,21 1
Die Schneidplatten werden separat verkauft. Verlangerung siehe S. 44
B Ersatzteile B Identifikation des Fraskorpers
Schraube Schlissel WEZ 1 7 025 M 1 2 22
Geeignete Fraser S
@ / Fraser-  Platten-  Fréaskopf- Einschraub- Anzahl
bezeichnung grofRe durchmesser gewinde Zahne
WEZ 17025M12Z2-17030M16Z3 |BFTX04071P
17032M16Z22-17040M16Z4 |BFTX0409IP 3,0 | TRDR1SIP

B Empfohlene Schnittbedingungen

*Bei der Montage von Schneidplatten mit einem Eckenradius
von = 2,4 mm ist eine Modifikation des Fraskdrpers erforderlich.

® = Eurolager

Modifizieren Sie diese
Richtlinien zur Nachbe

(AOMT170524PEER)
Eckenradius = 3,0 mm
(AOMT170530PEER)
Eckenradius = 3,2 mm
(AOMT170532PEER)
Eckenradius = 4,0 mm
(AOMT170540PEER)
Eckenradius = 5,0 mm
(AOMT170550PEER)
Eckenradius = 6,4 mm
(AOMT170564PEER)
Standard: R =1 mm

C: Fase
R: Radius

Eckenradius = 2,4 mm:

Kante.

arbeitung
C=1mm

:C=1mm
:C=1mm
:C=2mm
:C=5mm

:C=5mm

38
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"WaveMill" Serie

WEZ 17000 M

B Frasplatten VorsichtsmaBnahmen bei der Montage
Anwendung Beschichtetes Hartmetall Hartmetall DLC | Cermet
Hochgeschw./ Leichtbearbeitung [ P] [KHIK] M4 [NJIP] Abmessungen (mm)
Allgemeine Anwendung & | & [PIK] m Wiy o o
Schruppen <& [P] (K] [
2/zlglzlgglgsls] |e|s
Bezeichnung g9 lq a9 9 @ 9|2 ° § § RE |Abb|
Q||| |lO0O|N| J| N
I X | | < X ||« <« T A -
AOMT 170502PEER-L ° - |0 - |0 e|e| - | - |0O|02| 1
170504PEER-L e O|-|®@|O|-|® | o || - |- |@® |04 1
170508PEER-L e O| - ®@|O0O|-|®o| || - |- |@®|08| 1
170512PEER-L ) - |0 - || e | e | — | - 1,2] 1
170516PEER-L ° - |0 - |O|e | e | — | - 16| 1
AOMT 170502PEER-G e e 0O e | e 0O e e | e - |- 0|02 1
170504PEER-G e O| e | @@ O e o | o o — | — | @ |04]1
170505PEER-G ) a | a oo e | e | - | - (0|05 1
170508PEER-G e O/ e @ O | e e o | @ - |- | @ |08 1
170510PEER-G . oo o|lao|le|e|-|-|al1o] 1 Abb. 1
170512PEER-G e e 0D e | e 0O e e | — |- |0[121 RE
170516PEER-G e e 0o e 0|0 0 0 - - 16| 1 =
170520PEER-G e e 0O e o 0O e o o - | - 2,0/ 1 2 O | N
170524PEER-G ) a | a a|a|je | e | — | - 24| 1 - [ 1
170530PEER-G e e 0 e e 0O e o o - | - 3,0 1 f °
170532PEER-G e/ e 0|0|e | 0|0 |0 0| |- 32| 1 19.5 5.5
170540PEER-G e e 0o e 0O e o o - | - 40| 1
170550PEER-G eloe/0|e|e /0o e|e| |- 50| 2 ﬂ
170564PEER-G a a|a a|a|je | e | — | - 64| 2
AOMT 170504PEER-H e O/ e @ O e | e o | @ | — |- | - |04 1
170508PEER-H e O|e @ O | e | e @ | @ | — |- | -|08|1
170512PEER-H ) Q| a ool e | e | — | - |- [12]1
170516PEER-H ° a|e a|a|e | e | - | - | -|16]|1 Abb. 2
AOET 170502PEER-F () - - - - =] =102 1 RE
170504PEER-F ° - - - -] =104 1 y ™~
170505PEER-F ) - — - -/ -] -=105|1 :‘3’
170508PEER-F ° - - - - -1 -108|1 - ﬁ ]
170510PEER-F ) - - - - | =] =110/ 1 180 592 2} °
170512PEER-F ° - - - - -] =121 * *
170516 PEER-F ) - — - - = - |16|1
170520PEER-F ° - - - - -] =120 1 Eﬁ
170524PEER-F ° - — - - = =124 1
170530PEER-F ° - - - - -] =130 1
170532PEER-F () - - - - =] =132 1
170540PEER-F ° - - - - | - - 1401
170550PEER-F ) - - - - | -] =150 2
170564PEER-F [ - - - - | -] - 1|64 2
AOET 170502PEER-P25 ) - - - - =1 =102 1
170504PEER-P25 ° - - - - -] =104 1
170505PEER-P25 ) - - - -/ -] =105|1
170508PEER-P25 ° - - - - -1 -108|1
170510PEER-P25 ) - — - - | =] =110/ 1
170512PEER-P25 ° - - - - =] =121
170502PEER-P32 ) - — - - =1 =102 1
170504PEER-P32 ° - - - - -] =104 1
170505PEER-P32 ) - - - -/ -] =-105|1
170508PEER-P32 ° - - - -1 -1 -108|1
170510PEER-P32 ) - — - - | =] =110/ 1
170512PEER-P32 [ - - - - -] =121
AOET 170502PEFR-S - -] =-|=-]|=-|=-|=-|-|-|®|®|-1]02]| 1
170504PEFR-S - - - =-]-]-]|-|-]-|® | ®| -]04] 1
170505PEFR-S - -] =-l=-/=-|=-|=-|-|-|®|®|-105]| 1
170508PEFR-S -l -]-|-]/-]/-]1-]-]|-|®|e®| -108]| 1 L: geringe Schnittkraft
170510PEFR-S _ _ _ _ _ _ _ _ _ ) ) —- 1 ,0 1 G: allgt?meine prendung
170512PEFR-S N Y i Stale Schneidkante
170516PEFR-S -l -] =-/=-]=-|=-|=-/-|-|® | ®| — 16| 1 P: Hochprézisionsbearbeitung
170520PEFR-S _ _ _ _ _ _ _ _ _ ° ° _ 2,0 1 S: Nichteisenmetalle
170524PEFR-S e 241 *P25 ist anwendbar fiir Fraserdurchmesser
170530PEFR-S -l - =-l=-]-]-]-|-]-|®|®| -[30]|1 @ 25 mm und @ 28 mm.
*P32 ist anwen r fur Fraserdurchm r
Eggigﬁgiﬁg I T e e : : = Z’g 1 0330 fnri,@e?»g?rel‘m :nd %sgsdrl:];. ose
170550PEFR-S -l - |-l =-]=-]-]-|-|-|®| ®| - |50 2
170564PEFR-S -l -] -|-]1-]-]1-|-|-]®|®| - 164]| 2
® = Eurolager a = Auf Anfrage 39 [=]= Nicht mdglich

O =Japanlager e = Japanlager - neue Sorte



"WaveMill" Serie

WEZR 11000 M

Walzenstirnfraser - Modular

Radial -12° 27 mm
Axial 11° 90°
Abb. 1
L11 CRKS
r—»
o T g O
a (2]
& Y
APMX | LS2 H
LF
OAL
B Fraskorper (einschraubbar) Abmessungen (mm)
. Gesamtzahl Effective | Gewicht
Bezeichnung Lager] DC |APMX|DCSFMS|DCON|CRKS| OAL | LF | LS2 | L11 H Zine | StUfen |z (kg) Abb.
WEZR 11032M1627Z3 | O 32 27 28,5 17 | M16 | 73 50 5 12 24 9 3 3 0,21 1
Die Schneidplatten werden separat verkauft. Verlangerung — S44
B Ersatzteile B Empfohlene Schnittbedingungen
Schltissel . Harte fé Schnittgeschwin- Vorschub Schneid-
_ i SIS chiusse =0) VRGeS | gy gdigkeit Vo(m/min)|  f,(mmt) | stoffsorte
Geeignete Fraser S O tary = 280HB [ G | 100-150-200 | 0,08-0,12-0,20 | ACUZ500
& o Kohlenstoffstahll', 2g0HB | G | 80-100-120 | 0,08-0,12-0,20 | XSU2500
WEZR 11__ BFTX0306/P| 1,5 |TRDROSIP Legierter Stahl | <280HB |G| 100-150-80 | 0,08-0,12-020 AopsI0
Rostfreier Stahl | <280HB |G| 80-120-160 | 0,08-0,12-0,20 |ACM200
ACM300
. / ACU2500
rauguss _ Py . XCK2000
- . o Kugoloraphitguse G| 100-150-200 | 0,08-0,12-0,20 | io000
B Identifikation des Fraskorpers ACKI000
Hizebestandige | |G| 405060 | 0,08-0,12-020 |AGN0)
WEZR 11 032 M16 27 Z3 Legierungen R PN VEY
Aluminium- Si<12,6%| S| 300-500-800 | 0,05-0,10-0,15 | pi2000
Fraser- Platten-  Fraskopf-  Einschraub- Max. Effective legierung Si>12,6%| S | 100-200-250 | 0,05-0,10-0,15 |H20
bezeichnung  groRe durchmesser  gewinde Schnitt- Zahne- Min. - Optimum - Max.
tiefe zahl Hinweis:

O =Japanlager

Die oben genannten Schnittbedingungen sind ein Richtwert. Die tatséchlichen Bedingungen
missen entsprechend der Maschinensteifigkeit, der Werkstlickspannung, der Schnitttiefe und
weiteren Faktoren angepasst werden.

Je nach Steifigkeit der Maschine und des Werkstiicks kann es vorkommen, dass die Bearbei-
tung nicht unter den empfohlenen Bedingungen durchgefiihrt werden kann.

*Bei der Montage von Schneidplatten mit einem Eckenradius
von = 2,4 mm ist eine Modifikation des Fraskorpers erforderlich.

Modifizieren Sie diese Kante.

Richtlinien zur Nachbearbeitung
Eckenradius =2,4 mm: C =1 mm
(AOMT11T324PEER)
Eckenradius = 3,0 mm: C =1 mm
(AOMT11T330PEER)
Eckenradius = 3,2 mm: C =1 mm
(AOMT11T332PEER)

Standard: R =1 mm

g/
-"‘

-

C: Fase
R: Radius

@ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)
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"WaveMill" Serie

WEZR 11000 M

B Frasplatten VorsichtsmaBnahmen bei der Montage
Anwendung Beschichtetes Hartmetall Harimetall DLC | Cermet
Hochgeschw./ Leichtbearbeitung B [NQ@ M [NJIP] Abmessungen (mm)
Allgemeine Anwendung & & [P K] [KIPAPHINEIN]
Schruppen & [P] K] Vs
21 8/8/8/8/8/8/glgl |sls
Bezeichnung 9 = § § § § é g2 ° § § RE |Abb!
OO0l 0|00l O0]|O0 NI d| N
I X | | X | |« <« T A -
AOMT 11T302PEER-G e| e O|e | e O o o o - | - e 021
11T304PEER-G e O/ e @ O e o o | @ - |- | e 041
11T305PEER-G [ a|a oo/ e | e | - | - 0|05 1
11T308PEER-G e O/ e @  O|e o |0 o - | ® |08 1
11T310PEER-G ° a|a Q|| e | e | — | - Q101 )
11T312PEER-G e o 0O e e 0O e o | e - - | 0O/(121 <
11T316PEER-G e| /e O|e | e O o | o o | - | — 16| 1
11T320PEER-G e e O|e e 0O o | o o - | - 20| 1
11T324PEER-G [ a|a ajla| e | e | — | - 24| 1
11T330PEER-G e e O e e 0O o | o o - | - 30| 2
11T332PEER-G ° a|a ajla|le| e | — | - 32| 2
AOMT 11T304PEER-H e O/ e @ O e o o | @ |- |- |04]1
11T308PEER-H e O e | ®@| O | e o @ |  ® | - | — |- 108]|1
11T312PEER-H ) Q| a gl e | e | — | — | —[121 Abb. 2
11T316PEER-H [ a|a | e| e | — | - | - |16|1 RE
AOET 11T302PEER-F ® - - - - =-1-=-102] 1 ™
11T304PEER-F ° - - - — - - 041 2 S )Y o
11T305PEER-F [ - - - -1 =-]1-105]| 1 f <
11T308PEER-F ® - - - - -] -108] 1 12,2 3.4
11T310PEER-F [ - - - - | -] =110] 1
11T312PEER-F [ - - - - -] - (12]1
11T316PEER-F ® - - - - | -] =116 1 Eﬁ
11T320PEER-F ° - - - - | -] =120 1
11T324PEER-F [ - - - - | =] =124 1
11T330PEER-F [ - - - - -1 -130] 2
11T332PEER-F [ - - - - | -] -132] 2
AOET 11T302PEFR-S - -] =-|=-]1=-]-]-]-]-]®|®| -102]| 1
I erSee = = = = - - - — = ® ® - 0'4 . L: geringe Schnittkraft
11T305PEFR-S - - - - - - - - - L4 ° - 015 1 G allgemeine Anwendung
11T308PEFR-S -l - =-|=-|=-|-|-|-|-|®|®| -108]| 1 H: stabile Schneidkante
11T310PEFR-S - - - - - - - - - L4 b - 11,01 E a%r:;ﬁ?zr;sionsbearbeitung
11T312PEFR-S — - - - — — — — - | ® | ® | - |12 1 S: Nichteisenmetalle
11T316PEFR-S - - - - - - - - - ¢ ® - |1 ’6 1 Ab der zweiten Stufe sind periphere Schneidplat-
11T320PEFR-S — — — — — — — — — [ ] [ ] - 12,0]| 1 ten mit RE < 0,8 mm einzusetzen.
11T324PEFR-S - -] -] =-]=-]-]-]-]-|®|®@| - |24]| 1
11T330PEFR-S -l =-|=-1=-]/=-|-|-|=-|-|® | ®| - (30| 2
11T332PEFR-S - -] -]l =-]=-|-]-]|-]-|® | ®| -]32]| 2
® = Eurolager o = Auf Anfrage 41 [=]= Nicht méglich

O =Japanlager e = Japanlager - neue Sorte



"WaveMill" Serie

WEZR 17000 M

Walzenstirnfraser - Modular

Radial -9° 29 mm
Axial 10° 90°
Abb. 1
L11 CRKS
%) %@
3 :
8§ X
H
B Fraskorper (einschraubbar) Abmessungen (mm)
. Gesamtzahl Effective | Gewicht

Bezeichnung Lager] DC |APMX|DCSFMS|DCON|CRKS| OAL | LF | LS2 | L11 H Zine | StUfen |z (kg) Abb.

WEZR 17040M1629Z3 | O 40 29 28,5 17 | M16 | 80 57 5 12 24 6 2 3 0,29 1
Die Schneidplatten werden separat verkauft. Verlangerung — S44

B Ersatzteile B Empfohlene Schnittbedingungen

Schlii | . Harte fé Schnittgeschwin- Vorschub Schneid-

_ ) Schraube chiusse 80| Werkstiickstoff | (g ;gdigkeitvc(m/min) f,(mmt) | stoffsorte
Geeignete Fraser \\\\\\\\\ @ Kontenstofiata| =208 | G| 100-150-200 | 0,10-020-030 | AcU2500

) onensIoTsa > 280HB | G| 80-100-120 | 0,10-0,20-0,30 | 902500

WEZR 17_ BFTX0409IP| 3,0 |TRDR15IP Legierter Stahl | <280HB |G| 100-150-80 0,10-0,20-0,30 |ACP3000
ACU2500

Rostfreier Stahl | < 280HB | G 80-120-160 | 0,10-0,20-0,30 |ACM200

ACM300

. / ACU2500

rauguss _ 4EQ g XCK2000

B Identifikation des Friskdrpers Kugelgraphitguss © | 100150200 | 010020030 | aciaono
; i ACU2500

WEZR 17 040 M1 6 29 23 Hlugbestandlge _ G 40-50-60 0,10-0,20-0,30 | ACM200
Legierungen ACM300

X Fr'asher- Plaftgn- dFra;]skopf- Elnschrzub- SMha>$it IEfogr::tlve Aluminium- Si<12,6%| S| 300-500-800 | 0,05-0,10-015 | pi2000

CEICNING - Qrome  durchmesser  geWnee S aan legierung Si>12,6%| S | 100-200-250 | 0,05-0,10-0,15 |H20
Min. - Optimum - Max.
Hinweis:

Die oben genannten Schnittbedingungen sind ein Richtwert. Die tatséchlichen Bedingungen
missen entsprechend der Maschinensteifigkeit, der Werkstlickspannung, der Schnitttiefe und
weiteren Faktoren angepasst werden.

Je nach Steifigkeit der Maschine und des Werkstiicks kann es vorkommen, dass die Bearbei-
tung nicht unter den empfohlenen Bedingungen durchgefiihrt werden kann.

*Bei der Montage von Schneidplatten mit einem Eckenradius
von 2 2,4 mm ist eine Modifikation des Fraskorpers erforderlich.

Modifizieren Sie diese Kante.

Richtlinien zur Nachbearbeitung
Eckenradius = 2,4 mm: C =1 mm
(AOMT170524PEER)
Eckenradius = 3,0 mm: C =1 mm
(AOMT170530PEER)
Eckenradius = 3,2 mm: C =1 mm
(AOMT170532PEER)
Eckenradius = 4,0 mm: C =2 mm
(AOMT170540PEER)
Eckenradius = 5,0 mm: C =5 mm
(AOMT170550PEER)
Eckenradius = 6,4 mm: C =5 mm
(AOMT170564PEER)

Standard: R =1 mm

—
Y

-

C: Fase
R: Radius

O =Japanlager @ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)
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"WaveMill" Serie

WEZR 17000 M

B Frasplatten VorsichtsmaBRnahmen bei der Montage
Anwendung Beschichtetes Hartmetall Hartmetal DLC | Cermet
Hochgeschw./ Leichtbearbeitung & (K] N4 [NJIP] Abmessungen (mm)
Allgemeine Anwendung & & BE KIP:] P's [NJIN]
Schruppen & P] (K] \
o o
515/ 2/8/212/8/8|8| |gls
Bezeichnung 9829 e S 28 § RE |Abb.,
QOO Q|00 OO0 O || d|
| X | €|« X | Q| |« <« | T ) Q) -
AOMT 170502PEER-L [} - |0 - |/Q|e | e | - | - 01021
170504PEER-L e O -|®@|O0O| - || e | ®| - | - |® 041
170508PEER-L e O|-|®@| 0| - | e | e | - | - | ®|08]|1
170512PEER-L [} - | Qa -/ e e | - | - 1,2 1
170516PEER-L [J - |0 - |a|le | e | - | - 1,6] 1
AOMT 170502PEER-G e o 0O e o 0O e e e - | - 0|02 1
170504PEER-G e O| e | @ O e o o o - | - | e 041
170505PEER-G ) a|a g/ e e | - |- |0|05|1
170508PEER-G e O/ e | ®@ | O | e o o o - | - e 081
170510PEER-G [} a|a oo/ e e | - |- 0|10/ 1
170512PEER-G e e 0| e e DO e e e |- |- |0O12]1 Abb. 1 RE
170516PEER-G e o 0| e e 0O o 0|0 - |- 16| 1 1 =
170520PEER-G e | e 0O e e O e o o - | - 20/ 1 @ O [ N
170524PEER-G ) a|a ool e | e | — | — 24| 1 ~ T
170530PEER-G e e O e e O e o o | - | - 30| 1 } °
170532PEER-G e e 0jnje|O|e|e e - |- 32| 1 19.5 55
170540PEER-G e | e 0O e o O e o o - | - 40| 1
170550PEER-G e oo e /00|00 |- 50| 2 ﬁ
170564PEER-G a a|a g/ Qe e | — | - 64| 2
AOMT 170504PEER-H e O| e @ O| e o |  ® o | - | — | — |04 1
170508PEER-H e O/ e | ®@ | O | o o | o ® | - | — |- 1081
170512PEER-H [ ) a|a o/ e e | — |- | - 121
170516 PEER-H [J ale g/ a|le e | — | — | - |16]| 1 Abb. 2
AOET 170502PEER-F [} - - - - =-1-102|1 RE
170504PEER-F [} - - - -1]1-104|1 y ™
170505PEER-F ° - - - -|-]-1]05]1 S ;
170508PEER-F o - - - -/ -1-108|1 A E%B
170510PEER-F [} - - - - =1-110| 1 18"0 5.2 °
170512PEER-F [} - - - - -] - (121
170516PEER-F [} - - - - =1 =116 1
170520PEER-F [ ) - - - - -1 =120 1 Eﬁ
170524PEER-F [ ) - - - - | =] =124 1
170530PEER-F ° - - - - | =1 -130[1
170532PEER-F [} - - - - =1 =132 1
170540PEER-F [ ) - - - - | -] - 14,01
170550PEER-F [} - - - - | =1 -150| 2
170564PEER-F [J - - — - | -] -164| 2
AOET 170502PEFR-S -l =-|=-'=-]/=-|=-|=-/=-|-|®|®| - 102 1
170504PEFR-S -l -] =-'=-]1=-|-/-]1-]-|®|®| - 104 1
170505PEFR-S = = = = = = = = = ® ® - 1051 L: geringe Schnittkraft
170508PEFR-S - - - - - - - - - L4 L4 - 108 1 G: allgemeine Anwendung
170510PEFR-S - = = = = = = = = ) () - 11,0 1 H: stabile Schneidkante
170512PEFR-S o e e 1201 E azr:;\(:)hr?zr;sionsbearbeitung
170516PEFR-S -l=-|=-|=-/-|=-|-]|-|-|®|®| - 16]| 1 S: Nichteisenmetalle
170520PEFR-S e e e e - - e e —|20]1 N e s rere S
170524PEFR S i i A R M R R e et
170532PEFR-S -l -] =-/=-]/=-|=-|-/=-|-|®|®| — (32| 1
170540PEFR-S -l -] =-'-]1-|-|-]-]-|®|®| - 140 1
170550PEFR-S -l =-|=-|=-|=-|=-|=-|=-|-|®| ®]| - |50 2
170564PEFR-S - -] -/-]1=-|-|-]1-]-|®|®| - 164]| 2
® = Eurolager a = Auf Anfrage 43 [=]= Nicht méglich

O =Japanlager e = Japanlager - neue Sorte



"WaveMill" Serie

Modularwerkzeuge

B BBT Spannfutter mit Plananlage fiir Modulare Fraskorper

LF

LBX
L7

|
J 46

CRK
B BBT Spannfutter Abmessungen (mm)
Bezeichnung  |lager| CRKS DCB BD L6 LBX L7 LF* Bofrung for
BBT30- M8-50 o M8 8,5 15,9 72 50 18 97 ja
M10-45 0 M10 10,5 19,9 67 45 20 97 ja
M12-40 o) M12 12,5 24,9 62 40 22 97 ja
M16-35 0 M16 17 31,9 57 35 24 97 ja
* Die Auskraglange fir LF gilt mit montiertem Kopf. Kann ebenfalls bei BT30-Spezialmaschinen verwendet werden.
B Hartmetall- und Stahlverlangerungen
CRKS
: - :
verldngerung 8 LT B B " ST ST Th s
a ] A\ ————————————————————— n =
L4
:
ahlverlangerung
LF2
B Hartmetallverlangerung Abmessungen (mm) B Stahlverlangerung Abmessungen (mm)
Bezeichnung LagerCRKS| DCB [DMM | LF2 | L4 | L5 | LF* Bezeichnung Lager CRKS| DCB [DMM| LF2 | L4 | L5 | LF*
MA 15 M08 L120C ® | M8[85| 15 [120] 10 | 18 | 145 MA 16 M08 L120S ® | M8[85]16 |120] 10 | 18 | 145
15 M08 L160C ® | M8|85| 15 [160| 10 | 18 | 185 MA 20 M10 L150S ® |M10(10,5| 20 | 150 | 10 | 20 | 180
MA 16 M08 L120C ® | M8|85| 16 |120| 10 | 18 | 145 MA 25 M12 L200S ® |M12(12,5| 25 | 200 | 10 | 22 |235
16 M08 L160C ® | M8|85| 16 [160| 10 | 18 | 185 MA 32 M16 L200S ® |M16/17,0] 32 | 200 | 10 | 24 | 240
MA 18 M10 L150C ® |[M10(10,5| 18 |150| 10 | 20 | 180
18 M10 L200C ® [M10(10,5| 18 |200| 10 | 20 | 230
MA 20 M10 L150C O |M10[10,5| 20 [150| 10 | 20 | 180
20 M10 L200C O |M10]10,5| 20 |200| 10 | 20 | 230 m ; -
MA 23 M12 L200C ® [M12[12,5| 23 |200] 10 | 22 | 235 Bezeichnungsschlissel
23 M12 L250C ® (M12|12,5| 23 |250| 10 | 22 | 285
MA 25 M12 L200C ® |M12(12,5| 25 |200| 10 | 22 | 235 MA 15 M08 L120 C
25 M12 L.250C ® [M12|12,5| 25 |250| 10 | 22 | 285 ModularArbor Befeshgungs- Matenal
MA 28 M16 L200C ® (M16[17,0| 28 [200| 10 | 24 | 240 Verlédngerung gewinde C: Hartmetall
28 M16 L300C | ® |M16(17,0| 28 |300| 10 | 24 | 340 dur%ﬁmfts'ser Lénge  S: Stahl
MA 32 M16 L200C ® |M16(17,0| 32 |200| 10 | 24 | 240
32 M16 L300C ® [M16|17,0| 32 |300| 10 | 24 | 340
B Empfohlenes Anzugsmoment
Schlissel
Schraube -m)
® Modulares System w /| s & '
M 8 8 | 13 23

M10 8 | 15 46 -5 f
M12 | 10 | 19 60 #
M16 10,12] 24 80

( Modularer Fraskopf + Verlangerung )

LF Hinweise zum Anziehen des Fraskopfes:

f ' Beachten Sie bei der Montage des Kopfes auf einem Aufnahmedorn das
beigefiigte Anzugsdrehmoment in der obigen Tabelle.

Priifen Sie vorher GroRe des Befestigungsgewindes fiir den Fraskopf und
die Verlangerung.

® = Eurolager 44 @ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)
O =Japanlager



"WaveMill" Serie

WEZ - 1yp

B Anwendungsbeispiele

C40, Nabe E Sumitomo | Wettbewerber Formteile aus Stahl C50 ﬂ Sumitomo | Wettbewerber
BAZ BT40, vertikal Fraser WEZ17025E02 |Quadratische Platte Universal Fras- Fraser WEZ11022E03 |2 Schneidecken
Sorte ACU2500 - maschine BT40 Sorte T2500A -
Spanbrecher G - Spanbrecher G -
) Fraserdurchm. (mm) 25 25 ~ Fraserdurchm. (mm) 22 22
- Anzahl Zéhne 2 2 Anzahl Zéhne & 3
V¢ (m/min) 120 120 V¢ (m/min) 83 75
vf (mm/min) 300 300 vi (mm/min) 320 290
f, (mm/Z) 0,066 0,066 fz (mm/Z) 0,09 0,09
ap (mm) g 9 ap (mm) 2,5 2,5
ae (Mm) 5 5 ae (mm) 10 10
Kuhlung nass nass Kihlung = -
Kein klapperndes Gerausch
mehr (typisch fiir diinnwandige Hohe Oberflachenqualitat und
Ergebnis Werkstiicke). Die stabile Bear- Ergebnis Bearbeitungseffizienz durch
beitung erméglicht eine langere Cermetschneidstoff.
Standzeit.
SM490A, Maschinenbauteil E Sumitomo | Wettbewerber C50, Maschinenbauteil ﬂ Sumitomo | Wettbewerber
BAZ BT50, vertikal Fraser WEZ17032EL03 |2 Schneidecken 5-Achs-Steuerung Fraser WEZ11020M10Z3| 2 Schneidecken
Sorte ACU2500 - BAZ HSK-A100, Sorte ACU2500 -
Spanbrecher G - vertikal Spanbrecher G -
Fraserdurchm. (mm) 32 32 Fraserdurchm. (mm) 20 20
Anzahl Zéhne 3 2 Anzahl Zéhne S 3
V¢ (m/min) 150 150 V¢ (Mm/min) 72 72
vf (mm/min) 671 447 vi (Mm/min) 4.000 4.000
f, (mm/Z) 0,15 0,15 fz (mm/Z) 0,2 0,2
ap (mm) 1,25 1,25 ap (mm) 0,7 0,7
ae (mm) 32 32 ae (mm) 20 20
Kiihlung nass nass Kiihlung trocken trocken
Effizienzsteigerung um das Stabiler, ratterfreier Lauf auch
Ergebnis 1, §-Fache, . . Ergebnis beim Nutenfrasen mit einem
ruhige und stabile Bearbei- Uberhang von 120 mm
tung. (L/D=6).
X2CrNiMo17132, Maschinenbauteil M | Sumitomo |Wettbewerber SCS13, Maschinenbauteil M | Sumitomo |Wettbewerber
BAZ BT40, vertikal Fraser WEZ17035E03 - BAZ BT50, vertikal Fraser WEZ11040E04 |Quadratische Platte
Sorte ACU2500 - Sorte ACM300 -
Spanbrecher P - Spanbrecher G -
Fraserdurchm. (mm) 35 - Fraserdurchm. (mm) 40 40
Anzahl Zéhne 3 - Anzahl Zéhne 4 4
ve (m/min) 100 - V¢ (m/min) 80 80
vf (mm/min) 410 - vi (mm/min) 254 254
fz (mm/Z) 0,15 - fz (mm/Z) 0,1 0,1
ap (mm) 9 - ap (mm) 1 1
ae (mm) 0,1 - ae (Mm) 40 40
Kiihlung nass — Kiihlung = -
Hervorragende Oberflachen- kir;gb?i;ihsetztiielbtzr dc::ne
Ergebnis gute, geeignet fiir Schlichtbe- Ergebnis Bearbeitung der schwarzen
arbeitungen (ae = 0,1 mm). ;
Zunderschicht.
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"WaveMill" Serie

WEZ -

Typ

B Anwendungsbeispiele

X5CrNiS18 10, Halbleiterbauelement M | Sumitomo | Wettbewerber Maschinenbauteil aus rostfreiem Duplex SUS IMl | Sumitomo | Wettbewerber
BAZ BT50, horizontal Fraser WEZ17050RS05 |Quadratische Platte Multitasking-Ma- Fraser EZ11025E802-16" 2 Schneidecken
Sorte ACU2500 - schine Sorte ACU2500 -
Spanbrecher G - Spanbrecher F -
Fraserdurchm. (mm) 50 50 Fraserdurchm. (mm) 25 25
Anzahl Zéhne 5 5 Anzahl Zéhne 2 2
V¢ (m/min) 80 80 V¢ (m/min) 90 90
vi (mm/min) 320 320 vi (mm/min) 300 300
fz (mm/Z) 0,13 0,13 fz (mm/Z) 0,13 0,13
ap (mm) 0,2 0,2 ap (mm) 1,5 1,5
ae (mm) 40 40 ae (mm) 25 25
Kihlung nass nass Kihlung nass nass
Verbess:erte Oberﬂéfzhengﬂte Unterdriickt Gratbildung und
Ergebnis und geringere Gratbildung, Ergebnis verlangert die Standzeit um

Verkirzung der Nachbear-
beitungszeit um die Halfte.

das 1, 6-Fache.

* Sonderanfertigung

GG-30, Maschinenbauteil m Sumitomo | Wettbewerber GG-25, Maschinenbauteil m Sumitomo | Wettbewerber

BAZ BT50, vertikal | Fraser WEZ17063RS06 |2 Schneidecken BAZ BT50, horizontal | Fréser WEZ11050RS07 |2 Schneidecken
Sorte ACK3000 - Sorte ACU2500 -
Spanbrecher G - Spanbrecher G -
Fraserdurchm. (mm) 63 63 Fraserdurchm. (mm) 50 50
Anzahl Zahne 6 4 Anzahl Zéhne 7 5
V¢ (m/min) 150 175 V¢ (Mm/min) 180 180
vf (mm/min) 377 254 vi (Mmm/min) 805 574
f, (mm/Z) 0,08 0,07 fz (mm/Z) 0,1 0,1
ap (mm) 3,5 3,5 ap (mm) 0,3 0,3
ae (Mm) 50 50 ae (Mm) 10 10
Kiihlung nass nass Kiihlung nass nass

SirctssSestetro T
i e - i Gute Oberflachenqualitat mit
Frgebnis ;rt‘adnfj‘;’eei'tfa"h héherer Ergebnis 3 um Parallelitat i 4 um
’ Ebenheit.

GG-25, Kurbelwelle m Sumitomo | Wettbewerber GG-25, Bahnbauteil m Sumitomo | Wettbewerber
Fraser WEZ17050E05 - BAZ, vertikal Fraser WEZ11040M16Z6 |Quadratische Platte
Sorte XCK2000 — Sorte ACK3000 -
Spanbrecher G - Spanbrecher G -
Fraserdurchm. (mm) 50 50 Fraserdurchm. (mm) 40 40
Anzahl Zahne 5 5 Anzahl Zéhne 6 3
v¢ (m/min) 188 188 V¢ (M/min) 37 48
vf (mm/min) 898 898 vi (mm/min) 707 344
fz (mm/Z) 0,15 0,15 fz (mm/Z) 0,4 0,3
ap (mm) 1,0 1,0 ap (mm) 2,5x1 Stufe+1 |1,5x2 Stufen+0,5
8e (Mm) - - 8e (MM) - -
Kiihlung nass nass Kiihlung nass

| -
Hervorragende Verschleil- — Die verbesserte Schnei-
Ergebnis festigkeit, 4,7-fach héhere Ergebnis denscharfe ermdglicht eine

Standzeit.

stabile Bearbei
4,5-fach héheren Effizienz.

tung mit einer
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"WaveMill" Serie

WEZ - 1yp

B Anwendungsbeispiele

Kunststoffelektronik m Sumitomo | Wettbewerber Al-Alloy A2025, Maschinenbauteil m Sumitomo | Wettbewerber
BAZ BT40, vertikal Fraser WEZ11080R07 |2 Schneidecken Bettfrasmaschine Fraser WEZ17063RS04| 2 Schneidecken
Sorte DL2000 - BT40 Sorte H20 -
Spanbrecher S - Spanbrecher S -
Fraserdurchm. (mm) 80 80 Fraserdurchm. (mm) 63 63
Anzahl Zéhne 7 7 Anzahl Zéhne 4 4
ve (m/min) 376 376 V¢ (m/min) 1.187 1.187
vf (mm/min) 1.050 1.050 vi (mm/min) 1.920 1.920
fz (mm/Z) 0,1 0,1 fz (mm/Z) 0,08 0,08
ap (mm) 3 3 ap (mm) 1 1
ae (mm) 50 50 ae (mm) 50 50
Kuhlung nass nass Kihlung = -
Geringerer Gerauschpegel Sehr geringe Mafischwan-
Ergebnis durch verbesserte Schneid- Ergebnis kungen und konstante
leistung. Bearbeitungsgenauigkeit.
Industriell 3D-gedrucktes Maschinenbauteil m Sumitomo | Wettbewerber Al-Legi A5052. Maschinenb f f _
aus FRPP-Kunstharz gierung , Maschinenbauteil m Sumitomo
BAZ BT50, horizontal Fraser WEZ11020E02 |2 Schneidecken 5-Achs-Steuerung Fraser WEZ17025M12Z22 -
Sorte ACM300 — BAZ HSK-A100, Sorte DL2000 -
Spanbrecher L - vertikal Spanbrecher S -
Fraserdurchm. (mm) 20 20 Fraserdurchm. (mm) 25 -
Anzahl Zéhne 2 3 Anzahl Zéhne 2 -
V¢ (m/min) 200 37 V¢ (Mm/min) 785 -
vi (Mmm/min) 640 220 vi (Mm/min) 4.000 -
fz (mm/Z) 0,1 0,091 fz (mm/Z) 0,2 -
ap (mm) 5-9 x 3 Stufen | 5-9 x 3 Stufen ap (mm) 3,9 -
ae (mm) 0,95 x 1 Stufe | 0,95 x 1 Stufe ae (mm) 25 -
Kiihlung = - Kiihlung nass -
Minimale Abstufung der Tool Stabile, ratterfreie Begrbel-
Ergebnis Bearbeitungsflache, héhere Ergebnis tung auch bei einem Uber-
Schnittleistung. hang von 100 mm (L/D=4).
Titan-Legierungen, Flugzeugbauteil B Sumitomo | Wettbewerber Titan-Legierung Ti-6Al-4V, Bauteil fir die Luftfahrtindustrie B Sumitomo | Wettbewerber
Kombi-Drehmaschine | Fréser WEZ17035E03 |2 Schneidecken BAZ BT50, vertikal Fraser \WEZ11063RS08| 2 Schneidecken
Sorte ACM300 - Sorte ACU2500 -
Spanbrecher L - Spanbrecher G -
Fraserdurchm. (mm) 35 35 Fraserdurchm. (mm) 63 63
Anzahl Zéhne 3 3 Anzahl Zéhne 8 8
ve (m/min) 45 45 V¢ (m/min) 48 48
vf (mm/min) - - vi (mm/min) 310 310
fz (mm/Z) 0,16 0,16 fz (mm/Z) 0,16 0,16
J ap (mm) 3 3 ap (mm) 2 2
ae (mm) 17,5 17,5 ae (Mm) 50 50
Kiihlung nass nass Kiihlung nass nass
Keine Ausbriiche, langere
Ergebnis Standzeitverbesserung Ergebnis Standzeiten und reduzierte
Gratbildung.
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"WaveMill" Serie

WEZR - 1yp

B Anwendungsbeispiele WEZR

SUM42L, Maschinenbauteil ﬂ‘ Sumitomo | Wettbewerber GG-25, Maschinenbauteil m Sumitomo | Wettbewerber
Multi-tasking Maschine Fraser WEZR11032E36322003| 2 Schneidecken BAZ BT50, vertikal Fraser WEZR11032M164523* | 2 Schneidecken
Sorte ACU2500 - Sorte ACU2500 -
Spanbrecher G - Spanbrecher G -
Fraserdurchm. (mm) 32 25 = Fraserdurchm. (mm) 32 25
Anzahl Zéhne 3x4 Stufen 2x3 Stufen Anzahl Zéhne 3x5 Stufen 3x5 Stufen
V¢ (m/min) 120 80 V¢ (m/min) 80 80
vf (mm/min) 716 102 vi (mm/min) 500 500
fz (mm/Z) 0,20 0,05 fz (mm/Z) 0,2 0,2
ap (mm) 32 32 ap (mm) 45 45
ae (mm) 3,0 0,8 ae (mm) 0,5-6,0 0,5-6,0
Kihlung nass nass Kihlung trocken trocken
| Keine Rattermarken, . arme Bearbeitng auch bei
Ergebnis E}t‘ﬁrhgl’;gdg:rfzf_f;:z;i?;”m Ergebnis einem Werkzeugiiberstand
von 200 mm.

* Sonderanfertigung

Titan-Legierung Ti-6A-4V, Bauteil fir die Luftfahrtindustrie a Sumitomo | Wettbewerber Al-Legierung ADC12, Bauteil fiir die Luftfahrtindustrie m Sumitomo | Wettbewerber

BAZ HSK63, vertikal Fraser WEZR11032M161823* | 2 Schneidecken BAZ BT30, vertikal Fraser WEZR11033E4525203* \Vollhartmetallfraser,
Sorte ACM300 - Sorte DL2000 -
Spanbrecher G - Spanbrecher G -
Fraserdurchm. (mm) 32 32 Fraserdurchm. (mm) 33 32
Anzahl Zéhne 3x2 Stufen 3x3 Stufen Anzahl Zahne 3x5 Stufen 4
V¢ (m/min) 40 40 V¢ (Mm/min) 487 100
vf (mm/min) 119 84 vf (mm/min) 800 224
f, (mm/Z) 0,10 0,07 fz (mm/Z) 0,056 0,056
ap (mm) 15 15 ap (mm) 25 25
ae (Mm) 24 24 ae (Mm) 1 1
Kihlung nass nass Kiihlung nass nass

- G_eeignet_fi]r die Begrbeitung Effizienzsteigerung um

Ergebnis mit reduzierter Schnittkratt, Ergebnis mindestens das 5-Fache bei

selbst bei 14-facher Vor-
schubgeschwindigkeit.

reduzierten Werkzeugkosten.

DNV-GL
Tel. +49 2154 4992-0, Fax +49 2154 4992-161,  Info@SumitomoTool.com  www.SumitomoTool.com \.sogom /

*

Sonderanfertigung

< SUMITOMO

SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH
Konrad-Zuse-Stralte 9, 47877 Willich

* Sonderanfertigung

QU%)

JEM G
SIS Ry

on
X
not®

O

Vertretung:

D-172-08/23-SE




