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WSE-serie

B Eigenschaften

@ Ideal fiir die Bearbeitung von Titanlegierungen fir die
Luft- und Raumfahrt
Konzipiert fiir die Bearbeitung von groBen Winkeln beim
Schrageintauchen, in Verbindung mit einer Auswabhl
an Eckenradien, eignet er sich fiir eine Vielzahl von
Anwendungen, einschlief3lich Strukturteilen aus Titan

@ Stabile und lange Werkzeugstandzeit bei der Bearbeitung
von Titanlegierungen
Die optimierte Schneidenform in Verbindung mit den
neu entwickelten Sorten ACS2500/ACS3000 (fur die
Bearbeitung exotischer Legierungen) fiihrt zu einer
ausgezeichneten Verschlei3festigkeit und Bruchfestigkeit

@ Optimierte Schneidenform und Spantasche fiir
hervorragende Spanabfuhr

n PrOdUktpaIette Zahl in @ ® zeigt die Anzahl der Zéhne

Durchm. (mm)

T Beschreib Bezeich
yp eschreibung ezeichnung 232

050 | 063
Standard | WSE 16000RSO0O O O
e o0

Gehéuse

Lang WSE 16000RSOOL

Schaft Standard | WSE 16000EQOO e

B Einsetzbar fiir verschiedene Anwendungen!

Taschenfrasen Zirkularfrasen Nutenfrasen Schulterfrasen Schrageintauchen

B Schrageintauchen/Zirkularfrasen Obergrenze
Schrageintauchen Bearbeitung von Flachbdden Bearbeitung mit vorbereiteter Bohrung

Neigung Neigung

DC

Werkstiick-Durchm.

Werkstiick-Durchm.

; : StandardmaBiger : - _
UI7E 1) Eckradius Maxﬁ,WIPkEI el O i Eckradius s Max. Neigung Werkstiick- Max. Neigung Min. Bearbeitungs Max. Neigung
DC Schrageintauchen DC Lochdurchmesser durchmesser
RE o RE (mm/U) Durchm. (mm/U) (mm/U)
2 (mm) RMPX () 2 (mm) 2 (mm) BGi) 2(mm)
3 RE>5.0 8.4 3 4.0 553 13.0 55.2 13.0 459 3.0
RE <4.0 12.2 0.8 61.3 13.0 56.3 13.0 459 29
50 RE>5.0 36 50 4.0 91.6 1.2 91.6 11.2 81.9 2.8
RE < 4.0 5.6 0.8 973 13.0 92.2 11.0 81.9 2.7
63 RE=5.0 25 63 4.0 117.6 10.1 117.6 10.1 107.9 2.7
RE <4.0 3.9 0.8 1233 1.7 118.2 9.9 107.9 2.6

VorsichtsmaBBnahmen fiir die Bearbeitung von Flachbdden

- Wenn der Werksttickdurchmesser bei der Bearbeitung von flachen
Boden kleiner ist als der Mindestbearbeitungsdurchmesser, bleibt
ein unbearbeiteter Teil in der Mitte bestehen.

- Es sollte eine vorbereitete Mittelbohrung vorgenommen werden.

- Oberhalb des maximalen Bearbeitungsdurchmessers kann dieser
Teil durch Querverfahren mit demselben Fraser entfernt werden.
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WSE -serie

B Typenmerkmale Neue PVD-Beschichtungsmerkmale
Beschich-
st(\ilzzlt(;)ff Schneidstoff tur}%sn(ii)cke Eigenschaften ABSU PVD
Hartmetallsubstrat mit hervorragender
Verschleif3- und Haftfestigkeit,
ACS2500 3 gepaart mit einer abplatzbestdndigen Ultrafeinkdrniges B-Additiv

- Neue AITiBN-Beschichtung mit
einer ultrafeinen Schichtstruktur,

Beschichtung, bietet hervorragende
Leistungen, insbesondere bei der
Bt Ay die eine hohe Festigkeit und

Bearbeitung von Titanlegierungen

M Ein hochzéhes Hartmetallsubstrat und Zahigkeit erreicht
ety eine Beschicbtupg mit hervorrfa‘gender Beschich- A - Hervorragende
ACS3000 3 Abplatzbestandigkeit sorgen fiir tung Querschnitt der Abplatzbestandigkeit und
hervorragende Stabilitét bei der Bearbeitung Schneidkantenbe- VerschleiBfestigkeit
hichtung TEM-Bild 9
von Titanlegierungen, hitzebesténdigen schichtung
Legierungen oder rostfreiem Stahl .
Hohe Adhasionskraft
Erheblich verbesserte
Schichthaftung und mehr
Hartmetall- als 2-fache konventionelle
substrat Abplatzbestandigkeit
B Anwendungsbereich des Typs
Die neu entwickelten ACS52500/ACS3000-Sorten, die sich ideal fur die
Bearbeitung von Titanlegierungen, hitzebestandigen Legierungen und
rostfreiem Stahl eignen, sind jetzt erhdltlich!
Werk- Schlichten bis leichte q Grobes bis schweres
stlickstoff Bearbeitung Mittlere Zerspanung Schruppen
21 AC52500
£
2
2 £ ACS3000
£
=
B Spanbrecherform Form B Exzellente Spankontrolle
Rostfreier Stahl, Schnittbedingungen Span
Werksttickstoff @ .os reter i @ N 9 >
B Exotische Legierungen v, =60 m/min e 1 Stabile Spa"nk;o;n;t;ro;;lleil % Instabile/Spane
— il [ | =
Anwendungs- Allgemeine- bis f;=012mm/t i) | 1]
bereiche Schruppbearbeitung a,=10mm 1
a,=21mm
Eigenschaf- Nass (7 MPa)
Standard
ten Winkel beim Schrég- 4 ,
eintauchen: 0° s i HE E
E_Typ Wettbewerber-Produkt
v, =50 m/min R . B3 :Ii_ntabile-
Schneidkan- — f,=0,12mm/t - ‘
tenausfiihrung a,=4mm 1 I = - " HET
a,=50mm
Nass (7 MPa)
Winkel beim Schrag-
eintauchen: 3° o 1
Querschnitt : WSETyp
der Schneid- Vv, =50 m/min =il Stabile_Spa'nkentroIIeI
kante 15° f,=0,12 mm/t e
a,=4mm !
a,=50mm i - X
Nass (7 MPa) Bearbeitung nicht moglich
Winkel beim Schrag-
eintauchen: 5,5° . 3 i
WSE-Typ Wettbewerber-Produkt

Maschine: 5-Achs-Maschine HSK100, Werkstlickmaterial: Ti-6Al-4V
Werkzeug: WSE 16050RS05L (@ 50, 5-Zahn)
Wendeschneidplatte : XOMT160540PEER-E (ACS3000)
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WSE 16000RS Typ S

:
Spanwinkel ol FTEre 15m 900

DCSFMS
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D1
DC
| | Fréskérper Abmessungen (mm)
Kat. N g | Durchm. Aufsatz Héhe Lochdurchm. | Keilnutbreite | Keilnuttiefe | Einbautiefe | Schraube Schraube | Anzahl der Gewicht Abb.
&b N = DC DCSFMS LF DCB KWw KDP CBDP D1 D2 Zéhne (kg) :
- WSE 16050RS05 O 50 41 40(38.5) 22 104 6.3 20 18 11 5 0.24 1
g 16050RS05L (@] 50 41 50(48.5) 22 10.4 6.3 20 18 1 5 0.33 1
1] 16063RS06 o 63 50 40(38.5) 22 10.4 6.3 20 18 1 6 0.46 1
= 16063RS06L (@] 63 50 50(48.5) 22 10.4 6.3 20 18 1 6 061 1

Die LF-Abmessungen in Klammern sind Abmessungen bei Verwendung von Einsatzen mit RE = 5,0 oder hoher.
Bei Verwendung von Wendeschneidplatten RE = 5,0 oder hoher betragt die maximale Schnitttiefe 13 mm.
Achten Sie bei der Auswahl eines Frésers auf die Einbaugrée (DCB). Wendeschneidplatten sind separat erhéltlich.

B |dentifizierungscode

WSE 16 050 RS 05 L

Ausfiihrungen PlattengroBe Durchm. Vorschu- Metrische Anzahl Lang
brichtung Bohrung  der Zéhne

M Ersatzteile

Abnehmbarer Schraubenschlissel .
Schraube Sumi-Paste

Handgriff Bit
S
%\\\\\\ ‘N-m‘

aAvard

BFTX0409IP | 3.0 HPS1015 TRB15IP SUMI-P

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment (N-m) O Markierung: Japanlager
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WSE 16000RS Typ

B Wendeschneidplatte

Exotic Alloy

Abmessungen (mm)

Anwendung Hartmetal bescictet
Hochgeschw./Leichtbearb.
Allgemeine Anwendung M4 | 4
Schruppen 4
818 | Eckradi
a n o
Bezeichnung g 8 ¢ ::E "US - |abb.
< | <
XOMT 160508PEER-E o | O 0.8 1
160512PEER-E o | O 1.2 1
160516PEER-E o | O 1.6 1
160520PEER-E o | O 2.0 1
160530PEER-E o | O 3.0 1
160540PEER-E o | O 4.0 1
160550PEER-E o | O 5.0 2
160560PEER-E o | O 6.0 2
160564PEER-E O e) 6.35 2

Abb. 1

Abb. 2
RE

11

21.5 5.5

=

VorsichtsmaBnahmen fiir die Montage
von Wendeschneidplatten

(1) Reinigen Sie die Oberfldche des
Montagesitzes und die Kontaktteile.

(2) Ziehen Sie die Schrauben mit dem
mitgelieferten Schlissel an, wéhrend Sie
die Wendeplatte fest gegen die Sitzfliche
driicken.

(3) Tragen Sie Sumi-Paste auf die
Schrauben auf und ziehen Sie sie mit
dem empfohlenen Drehmoment an.

(4) Prifen Sie nach dem Festziehen, dass
die Sitzflache keine Liicken aufweist.

L. @ Schlissel
N = e
Wendeschneid.—lbI =
platte

B Empfohlene Schnittbedingungen

*Bei der Montage einer Wendeplatte mit einem
Eckenradius von 5,0 oder héher ist eine Anderung des
Fraskorpers erforderlich.

(1) Passen Sie 1,5 mm von der Spitze aus an

(2) C-Fase 4,5 mm

I1SO Werkstuckstoff Harte kéézgfé%s— SChn;\tAt?:Sih(‘)N:;?rE:Ti_t‘,C'::me) v°rsc:;z?isg‘;t’m;glk_e;&f;rmm Schneidstoff
Warmfeste Hitzebesténdige Legierung — E 25- 35 -50 0.05- 0.10 -0.15 ACS2500/ACS3000
Superlegierung Ti-Legierung — E 30- 60 -90 0.05- 0.10 -0.15 ACS2500/ACS3000
) SUS430 und andere (martensitisch/ferritisch) 200 E 115- 145 -175 0.05- 0.10 -0.15 ACS2500/ACS3000
M R°;:;fl'er SUS403 und andere (martensitisch/gehiirtet) 240 E 105- 130 -155 0.05- 0.10 -0.15 ACS2500/ACS3000
SUS304, SUS316 (austenitisch) 180 E 125- 155 -190 0.05- 0.10 -0.15 ACS2500/ACS3000

@ Die empfohlenen Schnittbedingungen sind je nach den Betriebsbedingungen (z. B. Maschine, Form des Werkstticks, Spannsystem) maglicherweise nicht praktikabel.
@ Beim Nutenfrasen sollte der Vorschub auf etwa 70 % der oben genannten Werte eingestellt werden.

Die oben genannten Schnittbedingungen sind ein Richtwert. Die tatséchlichen Bedingungen miissen entsprechend der Steifigkeit der Maschine, der Steifigkeit der Werkstiickspannung, der

Schnitttiefe und anderer Faktoren angepasst werden.

O Markierung: Japanlager
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WSE 16000E Typ S

Radial -9°
W Axial 8° 15mm 900

Abb. 1

DC
%
DMM h7

LH
LF |
| Fréskérper (Schaftausﬂ]hrung) Abmessungen (mm)
: 3 Durchm. Schaft Kopf Gesamtlange . Gewicht
Bezeichnung 2 DC DMM LH LF Anzahl der Zéhne (kg) Abb.
WSE 16032E03 o 32 32 60(58.4) 170(168.4) 3 0.90 1

Die LH- und LF-Abmessungen in Klammern sind Abmessungen bei Verwendung von Wendeschneidplatten mit RE = 5,0 oder hoher.
Bei Verwendung von Wendeschneidplatten RE = 5,0 oder hoher betragt die maximale Schnitttiefe 13 mm.
Wendeschneidplatten sind separat erhéltlich.

B |dentifizierungscode

WSE 16 032 E 03

Ausfiihrungen PlattengroBe Durchm. Schaftfraser  Anzahl
der Zahne

M Ersatzteile

Schraube Schlussel Sumi-Paste

& le S 7
3.0

BFTX0409IP TRDR15IP SUMI-P

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment (N-m) O Markierung: Japanlager
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WSE 16000E Typ

B Wendeschneidplatte

Exotic Alloy

Abmessungen (mm)

Anwendung Hartmeta, beschichtet
Hochgeschw./Leichtbearb.
Allgemeine Anwendung M4 | 4
Schruppen 4
8| 8| Eckradi
a n o
Bezeichnung g 8 c ?E US| Ab.
< | <
XOMT 160508PEER-E o | O 0.8 1
160512PEER-E o | O 1.2 1
160516PEER-E o | O 1.6 1
160520PEER-E o | O 2.0 1
160530PEER-E o | O 3.0 1
160540PEER-E o | O 4.0 1
160550PEER-E o | O 5.0 2
160560PEER-E o | O 6.0 2
160564PEER-E O e) 6.35 2

Abb. 1

Abb. 2
RE

11

21.5 5.5

=

VorsichtsmaBnahmen fiir die Montage
von Wendeschneidplatten

(1) Reinigen Sie die Oberfldche des
Montagesitzes und die Kontaktteile.

(2) Ziehen Sie die Schrauben mit dem
mitgelieferten Schlissel an, wéhrend Sie
die Wendeplatte fest gegen die Sitzfliche
driicken.

(3) Tragen Sie Sumi-Paste auf die
Schrauben auf und ziehen Sie sie mit
dem empfohlenen Drehmoment an.

(4) Prifen Sie nach dem Festziehen, dass

die Sitzflache keine Liicken aufweist.

L @ Schlissel .
o ——

Wendeschneid-

platte

B Empfohlene Schnittbedingungen

*Bei der Montage einer Wendeplatte mit einem
Eckenradius von 5,0 oder héher ist eine Anderung des
Fraskorpers erforderlich.

(1) Passen Sie 1,5 mm von der Spitze aus an

(2) C-Fase 4,5 mm

I1SO Werkstuckstoff Harte kzﬁrc]\Ee:heraEs— SChn&tisfrg;:ﬁE:leif‘;\;g‘émm) vorsc&‘::.gfsg;::m;glk_emymm Schneidstoff
Warmfeste |Hitzebestandige Legierung — E 25- 35 -50 0.05- 0.10 -0.15 ACS2500/ACS3000
Superlegierung Ti-Legierung — E 30- 60 -90 0.05- 0.10 -0.15 ACS2500/ACS3000
) SUS430 und andere (martensitisch/ferritisch) 200 E 115- 145 -175 0.05- 0.10 -0.15 ACS2500/ACS3000
M R°Ssgfl'er SUS403 und andere (martensitisch/gehértet) 240 E 105- 130 -155 0.05- 0.10 -0.15 ACS2500/ACS3000
SUS304, SUS316 (austenitisch) 180 E 125- 155 -190 0.05- 0.10 -0.15 ACS2500/ACS3000

@ Die empfohlenen Schnittbedingungen sind je nach den Betriebsbedingungen (z. B. Maschine, Form des Werkstticks, Spannsystem) maglicherweise nicht praktikabel.
@ Beim Nutenfrasen sollte der Vorschub auf etwa 70 % der oben genannten Werte eingestellt werden.

Die oben genannten Schnittbedingungen sind ein Richtwert. Die tatséchlichen Bedingungen miissen entsprechend der Steifigkeit der Maschine, der Steifigkeit der Werkstiickspannung, der

Schnitttiefe und anderer Faktoren angepasst werden.

O Markierung: Japanlager



B Anwendungsbeispiele

itanlegierung Ti-6Al-4V Bauteil fiir die Luft- und Raumfahrt Sumitomo | Wettbewerber-Produkt Titanlegierung Ti-6Al-4V Bauteil fiir die Luft- und Raumfahrt Sumitomo | Wetthewerber-Produkt
Werkzeug WSE16050RS05L Einseitig, 2 Ecken Werkzeug WSE16050RS05L Einseitig, 2 Ecken
Schneidstoff ACS3000 — Schneidstoff ACS3000 —
Wendeschneidplatte | XOMT160540PEER-E — Wendeschneidplatte | XOMT160540PEER-E —
Fréser-Durchmesser (mm) 50 50 _ Fréser-Durchmesser (mm) 50 50 50
il Anzahl der Zéhne 5 5 il Anzahl der Zéhne 5 5 5
; t‘ v (m/min) 50 50 ~ v(m/min) 75 | 50 75
v¢ (mm/min) 191 191 e V¢ (mm/min) 287 | 287 287
f,(mm/t) 0.12 0.12 J—*_: f,(mm/t) 0.12 0.18 0.12
— a,(mm) 4 4 a, (mm) 10 10 10
a.(mm) 10 10 a. (mm) 25 25 25
Kiihlung Nass Nass Kiihlung Nass Nass
Obwohl Schneidenausbriiche zu einer Die S_tandzgit war unt§r dgn gle_ichel_'\
N . oo Schnittbedingungen dhnlich wie bei
instabile Werkzeugstandzeit fiihren, "
Ergebnisse zeigte der WSE Typ wenigerAusbriiche Ergebnisse den Wetthewerbern, aber durch die
9 i It Y 9 N 9 Anderung der Schnittbedingungen
ir eine doppelt so lange Standzeit K , I
. onnte die Standzeit bei gleicher
wie das Produkt des Wettbewerbers N
Effizienz verdoppelt werden.

Titanlegierung Ti-6Al-4V Bauteil fir die Luft- und Raumfahrt Sumitomo | Wettbewerber-Produkt
Vertikales Werkzeug WSE16050RS05L Einseitig, 2 Ecken
Bearbeitungszentrum BT50 | Schneidstoff ACS3000 —
Wendeschneidplatte XOMT160520PEER-E —
Fraser-Durchmesser (mm) 50 50
Anzahl der Zdhne 5 5
= v, (m/min) 32 32
%". - ve (mm/min) 102 102
& f,(mm/y) 0.1 0.1
a, (mm) 3-10 3-10
a.(mm) 35-50 35-50
Kuihlung Nass Nass
Ergebnisse Plbtzliclj.e Briiche vt/erden )
unterdriickt = stabile Standzeit
CARBIDE - CBN - DIAMOND
(Germany) daﬁ‘w“f% (UK and lIreland)
SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH ¢ A SUMITOMO ELECTRIC Hardmetal Ltd.
Konrad-Zuse-StraRe 9, 47877 Willich T Sver i 3 Paper Mill Drive
\ / Redditch, B98 8QJ, UK
1S0O 9001

Tel. +49 2154 4992-0, Fax +49 2154 4992-161
Info@SumitomoTool.com
www.SumitomoTool.com

Tel. +44 1844 342081, Fax: +44 1844 342415
InfoUK@SumitomoTool.com
www.SumitomoTool.com

Vertretung:
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