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Hocheffizienter, stabiler Radiusfraser

SEC-Wave Radius Mill RSE- Serie

Robuster Fraser fur die hocheffiziente
Bearbeitung von rostfreiem Stahl und

exotischen Legierungen
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SEC-Wave Radius Mill
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M Eigenschaften

@ Hocheffizienter, hochfester Radiusfraser
Das breite Plattensitzdesign der Wendeschneidplatte
bietet eine hervorragende Haltbarkeit fiir die hocheffiziente
Bearbeitung von rostfreiem Stahl etc. und ist ideal flr
die Schruppbearbeitung von Bauteilen aus der Luft- und
Raumfahrt wie Turbinenschaufeln.

@ Auswahl an geschliffenen und M-Klasse-Schneidplatten
Zusatzlich zu den 4-eckigen geschliffenen
Wendeschneidplatten sind auch wirtschaftliche 8-eckige
Wendeschneidplatten der Klasse M erhaltlich.

@ Verwendung neuer Sorten fiir die Bearbeitung exotischer
Legierungen
Mit den neu entwickelten ACS2500/ACS3000-Typen
werden stabile und lange Standzeiten bei der Bearbeitung
von exotischen Legierungen wie Titanlegierungen und
hitzebestandigen Legierungen auf Ni-Basis sowie von

B Hochsteife Klemmkonstruktion rostfreiem Stahl erreicht.
Breites Sitzflachendesign der B Kompatible Nutzung des Fraskorpers durch optimiertes

Wendeschnei dpl atte Design der Aufspannflache

8-eckig
RPMT/RDMT montiert

4-eckig
RPHT montiert

Aufspannflache Aufspannflache

4-eckige geschliffene
Wendeschneidplatten und 8-eckige
Wendeschneidplatten der Klasse M
kdnnen auf demselben Fraskorper

verwendet werden
M Produktpalette

Max. Durchmesser (mm)

Typ ST 025 | 032 | 040 | o042 | 50 | 62 | 063 | 080
RSE 10000RSOO (5} (6
IVEC N RSE 12000RSO0 O 0 60 6 O

RSE 12000RO0O

Schaft RSE 10000EQ O 060 6060

Zahl in ®® zeigt die Anzahl der Zahne (] Zoll-Bohrung




SEC-Wave Radius Mill
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B Typenmerkmale

Neue PVD-Beschichtungsmerkmale

Werk- Beschich-
. Schneidstoff| tungsdicke Eigenschaften
stlickstoff um)

Hartmetallsubstrat mit hervorragender
VerschleiB- und Haftfestigkeit, gepaart mit
S ACS2500 3 einer abplatzbestandigen Beschichtung, bietet
hervorragende Leistungen, insbesondere bei
Bt Aley der Bearbeitung von Titanlegierungen

Ein hochzéhes Hartmetallsubstrat und
o eine Beschichtung mit hervorragender
Abplatzbestandigkeit sorgen flir
ACS3000 s hervorragende Stabilitét bei der Bearbeitung
von Titanlegierungen, hitzebestéandigen

Legierungen oder rostfreiem Stahl

B Anwendungsbereich des Typs

Die neu entwickelten ACS2500/ACS3000-Sorten, die sich ideal fiir die Bearbeitung
von Titanlegierungen, hitzebesténdigen Legierungen und rostfreiem Stahl eignen, sind jetzt
erhdltlich!

Werk- Schiichten bis leichte |y /. Grobes bis schweres
stlickstoff Bearbeitung Mittlere Zerspanung Schruppen
ﬁ g
xotic Alloy e k9]
15 L ACS2500
T3
(=§ g
xotic Alloy i ko]
125 £ ACS3000
T8

Die Buchstaben ,C* und ,,P“ am Ende geben den jeweiligen Beschichtungstyp

an. \/: VD A\: PVD

M Schnittleistung

€ 040
£
@
<@
£ 030 »
&2
g
5 0.20 —e— ACS2500
o —e— ACS3000
@ . .
= = Herkdmmliches
:.g_g 0.10 ferkzeu
[ o+ Wettbewerber-|
Produkt A
0 5 10 15

Standzeit (min)

Maschine : Vertikal Bearbeitungszentrum BT40, Werkstlickmaterial: SUS630H
Werkzeug : RSE 12050RS05, Wendeschneidplatte: RPHT1204MOEN-G
Schnittbedingungen : v, = 150 m/min £, =0,3 mm/t a,=2mm a,=10mm Nass

E 040
£
oo
o]
= 030
5]
a
g
c 020
o]
S
@ | —e— ACS3000
© 0.10 ; o Herkommicn
2 ; Werigong
Wettbewerber-
‘ T ProguktB
0 2 4 6 8 10
Standzeit (min)
Maschine : Vertikal Bearbeitungszentrum BT40, Werkstlickmaterial: Inconel 718 (44HRC)
Werkzeug : RSE 12050RS05, Wendeschneidplatte: RPHT1204MOEN-G
Schnittbedingungen : v, = 40 m/min f,=0,3 mm/t a,=2mm a, =30 mm Nass

ABSOITEE] PVD

Ultrafeinkérniges B-Additiv

+ Neue AITiBN-Beschichtung mit
einer ultrafeinen Schichtstruktur,
die eine hohe Festigkeit und

Zahigkeit erreicht
Beschichtung + Hervorragende
Querschnitt der Abplatzbestandigkeit und
Schneidkantenbe- VerschleiBfestigkeit
schichtung TEM-Bild
Hohe Adhésionskraft

Erheblich verbesserte
Schichthaftung und mehr
als 2-fache konventionelle
Abplatzbestandigkeit

A 4
Hartmetall-
substrat

M Spanbrechende Form

Werkstiickstoff | (M] Rostfreier Stahl, [ Exotische Legierungen
An\g:rg%%negs" Algemeine- bis Schruppbearbeitung
Eigenschaften Standard
G-Typ
Schneid- W 5 R —r
kantenaus-
fUhrung
Quer- \
schnitt der 15°
Schneid-
kante

\ Nach 10 Minuten Bearbeitung
ACS2500 ACS3000

Herkdmmliches Werkzeug |Wettbewerber-Produkt A

S
i

Hervorragende VerschleiBfestigkeit fiir
eine Standzeit, die 1,4 Mal langer ist als
die von herkémmlichen Werkzeugen und
Produkten von Wettbewerbern

\ Nach 9,7 Minuten Bearbeitung \
ACS3000

Herkdmmliches Werkzeug [Wettbewerber-Produkt B
" [ |

Hervorragende Bruchfestigkeit fiir eine
Standzeit, die 1,4 Mal hoher ist als die
von herkdmmlichen Werkzeugen und
Produkten von Wettbewerbern



SEC-Wave Radius Mill

~1710000RS Typ S

FZ?;?I f: ! 5mm) H 1.4mm) ‘

4-eckig 8-eckig
DCFMS
Abb. 1 % DCB
| 2
[ R
a
[an]
> Ty
%
bA
D1, |
DC
DCX
M Fraskorper (Aufsteck-Typ) Abmessungen (mm)
o . Lochdurch- Anzahl i
Bezeichnung & Dirchim. |Durchm. | Aufsatz | Hohe | messer | Kelnutbreie| Kelhutiefe | Enbautiefe | Schraube | Schraube| *Ger Gewicht
S| DCX | DC |DCSFMS| LF | DCB | KWW | KDP | CBDP | D1 D2 | zime | K9
£[RSE10040RS05 O 40 30 33 40 16 84 | 56 18 14 9 5 016 |1
£ 10050RS06 |O| 50 40 40 40 22 | 104 | 63 20 18 1 6 027 |1
=

Wendeschneidplatten sind separat erhéltlich.

M Identifizierungscode

RSE 10 040 R S 05

Fraser- Platten- Durchm.  Vorschub- Metrische Anzahl
Bezeichnung groBe richtung  Bohrung  der
Zahne

B Ersatzteile

Abnehmbarer Schraubenschliissel i
Schraube Handgrif Bit Sumi-Paste

& e 7 /7

BFTX03584IP | 3.0 HPS1015 TRB15IP SUMI-P

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment (N-m) O Markierung: Japanlager



SEC-Wave Radius Mill

711 10000RS Typ S

[ | Wendeschneidplatte Abmessungen (mm)
Anwendung Harimelal, beschicie
Hochgeschw./Leichtbearb. | (M4
Bearbeitung] Allgemeine Zerspanung | M4 | M4 Abb. 1 4-eckig Abb. 2 8-eckig Abb. 3 8-eckig
Schruppen [~ ;I:
, g | 8| tmen | pge 0
Bezeichnung N | g | Kreis Abb. W \)r )r
el 2| IC S 11° 11°
RPHT10T3MOEN-G olo| 10 | 397 |1 Ic s ! Ic sl ! Ic
RPMT10T3MOEN-G O | O 10 397 | 2
RDMT10T3MOEN-G o| O 10 3.97 | 3
Bl Empfohlene Schnittbedingungen
IS0 Werkstiickstoff Harte K%E%EES Sir}lrl‘fge_scohg't”ﬂfg‘i“_v,\(ﬂ”g'“’ V°fﬂcmb?egcgﬁﬁgk?“&2‘x@ Schneidstoff
Warmf_este Hitzebesténdige Legierung — G 25- 35 -50 0.15- 0.25 - 0.35 ACS2500/ACS3000
Superlegierung 1i_| egierung = G 30- 60 -90 0.15- 0.25 - 0.35 ACS2500/ACS3000
i SUS430 und andere (martensitisch/ferritisch) 200HB G 115- 145 -175 0.15- 0.30 - 0.45 ACS2500/ACS3000
M Rosstt;ﬁ'er SUS403 und andere (martensitisch/gehértet) 240HB G 105- 130 -155 0.15- 0.30 - 0.45 ACS2500/ACS3000
SUS304, SUS316 (austenitisch) 180HB G 125- 155 -190 0.15- 0.30 - 0.45 ACS2500/ACS3000

- Die empfohlenen Schnittbedingungen sind je nach den Betriebsbedingungen (z. B. Maschine, Form des Werkstlicks, Spannsystem) moglicherweise nicht praktikabel.
- Beim Nutenfrasen sollte der Vorschub mit etwa 70 % der oben genannten Werte berechnet werden.
- Die oben genannten Schnittbedingungen sind ein Richtwert. Die tatséchlichen Bedingungen mussen entsprechend der Steifigkeit der Maschine, der Steifigkeit der Werksttickspannung, der
Schnitttiefe und anderer Faktoren angepasst werden.

O Markierung: Japanlager



SEC-Wave Radius Mill

1 12000R (S) Tvp

Exotic Alloy

4-eckig 8-eckig
DCFMS
Abb. 1 DCB
~ S oy
o
1 - 2
] 3 :S\ L—'L
& . O
1D2]
« D1
o DC
pex
| Fraskorper (Aufsteck-Typ) Abmessungen (mm)
. & Max. Durchm| Durchm. | Aufsatz | HShe  |Lochduchmesser| Keilnutbreite | Keinuttiefe | Enbautiefe | Schraube | Schraube [Anzahl der| Gewicht
BEE el S"bcx | DC | DCSFMS| LF | DCB | KWW | KDP | CBDP | Di D2 | zane | (kg) [
RSE 12040RS04 O 40 28 33 40 16 8.4 5.6 18 13.5 9 4 0.15 |1
12042RS04 @) 42 30 88 40 16 8.4 5.6 18 14 9 4 0.17 |1
S 12050RS05 O 50 38 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 024 |1
;‘é’ 12050RS06 @) 50 38 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 023 |1
§ 12052RS05 O 52 40 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 026 |1
12063RS06 O 63 51 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.47 |1
12080RS08 O] '80 68 55 50 27 12.4 7 22 20 14 8 0.89 |1
_ 12080R08 o| ’80 68 55) 50 25.4 12.4 7 22 20 14 8 0.90 |1
o
N

Wendeschneidplatten sind separat erhéltlich.
D Fir die Montage der mit * gekennzeichneten Fraser der GréBe @ 80 mm auf einem Aufnahmedorn verwenden Sie eine Innensechskantschraube JIS B1176
©) (M12 x 30 bis 35 mm).

M Identifizierungscode

RSE 12 050 R S 05

Platten-
groBe

Fraser- Durchm.

Bezeichnung

Vorschub- Metrische Anzahl
richtung Bohrung ~ der
Zahne

B Ersatzteile

Abnehmbarer Schraubenschllssel :
Schraube Handgrif Bit Sumi-Paste
\\\ )
g e 7 /7
BFTX04095IP| 3.0 [HPS1015 TRB15IP SUMI-P

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment (N-m) O Markierung: Japanlager



SEC-Wave Radius Mill

11 :112000R (S) Tvp S

Abmessungen (mm)

Bl Wendeschneidplatte

Anwendung Harimelal, beschicie
Hochgeschw./Leichtbearb. | (M4
i i M4 | M4
Bearbeiting] Allgemeine Zerspanung | (29 | (29 Abb. 1 4-eckig Abb. 2 8-eckig Abb. 3 8-eckig
Schruppen M4
) 12
o | o
Q | Q | Innen . al
0| O >
Bezeichnung S| 8| Keis D'éke Abb. \)r
O | QO IC 11°
<< s !
RPHT1204MOEN-G O | O 12 476 | 1
RPMT1204MOEN-G O | O 12 476 | 2
RDMT1204MOEN-G O | O 12 476 | 3
Bl Empfohlene Schnittbedingungen
Schneid- Schnittgeschwindigkeit v, (m/min)[Vorschubgeschwindigkeit £, (mm/z)
ISO WerkstUckstoff Harte kantenaus- ) . . . Schneidstoff
fihrung Min. — Optimal - Max. Min. — Optimal - Max.
s Warmfeste |Hitzebesténdige Legierung — G 25- 35 -50 0.15- 0.25 -0.35 ACS2500/ACS3000
Superlegierung | Ti-Legierung — G 30- 60 -90 0.15- 0.25 -0.35 ACS2500/ACS3000
) SUS430 und andere (martensitisch/ferritisch) 200HB G 115- 145 -175 0.15- 0.30 - 0.45 ACS2500/ACS3000
M Rosstt;ﬁ'er SUS403 und andere (martensitisch/gehartet) 240HB G 105- 130 -155 0.15- 0.30 - 0.45 ACS2500/ACS3000
SUS304, SUS316 (austenitisch) 180HB G 125- 155 -190 0.15- 0.30 - 0.45 ACS2500/ACS3000

- Die empfohlenen Schnittbedingungen sind je nach den Betriebsbedingungen (z. B. Maschine, Form des Werkstlicks, Spannsystem) moglicherweise nicht praktikabel.
- Beim Nutenfrasen sollte der Vorschub mit etwa 70 % der oben genannten Werte berechnet werden.

- Die oben genannten Schnittbedingungen sind ein Richtwert. Die tatséchlichen Bedingungen mussen entsprechend der Steifigkeit der Maschine, der Steifigkeit der Werksttickspannung, der
Schnitttiefe und anderer Faktoren angepasst werden.

O Markierung: Japanlager



SEC-Wave Radius Mill

201 10000E Typ S

F:(Eij;?l g: ! 5mm) H 1.4mm) ‘

4-eckig 8-eckig
r 4 Abb. 1
=
=
=
=)
LF
| Fréskérper (Schaft-Typ) Abmessungen (mm)
. @ Max. Durchm.| Durchm. Schaft | Durchmesser frasksmper nscraucber] Gesamtiange | Anzahl der Gewicht
Bezeichnung ks DCX DC DMM DN LH LF Z3hne (kg) Abb,
RSE 10025E02 O 25 15 25 20.3 50 130 2 0.40 1
10025E03 o 25 15 25 20.3 50 130 3 0.39 1
10032E03 ] 32 22 32 271 50 130 3 0.68 1
10032E04 ) 32 22 32 271 50 130 4 0.67 1

Wendeschneidplatten sind separat erhaltlich.

M Identifizierungscode

RSE 10 032 E 03

Fraser- Platten- Durchm. Schaft-  Anzahl
Bezeichnung groBe fraser der
Zahne

M Ersatzteile
Schraube Schltissel | Sumi-Paste

anyay

BFTX03584IP| 3.0 [TRDR15IP SUMI-P

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment (N-m) O Markierung: Japanlager



SEC-Wave Radius Mill

~ 1 110000E Typ S

[ | Wendeschneidplatte Abmessungen (mm)
Anwendung Harimelal, beschicie
Hochgeschw./Leichtbearb. | (M4
i All ine Zi M4 | M4
Bearbeitng] Allgemeine Zerspanung | (29 | (&9 Abb. 1 4-eckig Abb. 2 8-eckig Abb. 3 8-eckig
Schruppen M4 -
o | o
Q | © | Innen . m Yl EF | |
. | Q .. | Dicke AN
Bezeichnung N |G| Keis | ZE faen. % )r )r
Q| O IC 11° 11° 150
<< Ic s/ Ic s Ic S,
RPHT10T3MOEN-G O| O 10 397 |1
RPMT10T3MOEN-G O | O 10 397 | 2
RDMT10T3MOEN-G O | O 10 397 |3
Bl Empfohlene Schnittbedingungen
Schneid- p P . L
1SO Werkstiickstoff Harte kantenaus- S(;\r/wlnllttgeschW|n.d|gkelt Ve (M/min) Vors.chubgeschvglndlgkeltfz(mm/z) Schneidstoff
fihrung in. — Optimal - Max. | Min. — Optimal — Max.
s Warmfeste |Hitzebesténdige Legierung — G 25- 35 -850 0.15- 0.25 - 0.35 ACS2500/ACS3000
Superlegierung Ti-Legierung = G 30- 60 -90 0.15- 0.25 -0.35 ACS2500/ACS3000
) SUS430 und andere (martensitisch/ferritisch) 200HB G 115- 145 -175 0.15- 0.30 - 0.45 ACS2500/ACS3000
M Rosstt;ﬁ'er SUS403 und andere (martensitisch/gehartet) 240HB @ 105- 130 -155 0.15- 0.30 - 0.45 ACS2500/ACS3000
SUS304, SUS316 (austenitisch) 180HB G 125- 155 -190 0.15- 0.30 - 0.45 ACS2500/ACS3000

- Die empfohlenen Schnittbedingungen sind je nach den Betriebsbedingungen (z. B. Maschine, Form des Werkstlicks, Spannsystem) moglicherweise nicht praktikabel.
- Beim Nutenfrasen sollte der Vorschub mit etwa 70 % der oben genannten Werte berechnet werden.

- Die oben genannten Schnittbedingungen sind ein Richtwert. Die tatséchlichen Bedingungen mussen entsprechend der Steifigkeit der Maschine, der Steifigkeit der Werksttickspannung, der
Schnitttiefe und anderer Faktoren angepasst werden.

O Markierung: Japanlager
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(Germany) R (UK and Ireland)
SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH ¢ Q’% SUMITOMO ELECTRIC Hardmetal Ltd.
Konrad-Zuse-StraRe 9, 47877 Willich i Sver i 3 Paper Mill Drive
\ / Redditch, B98 8QJ, UK
Tel. +49 2154 4992-0, Fax +49 2154 4992-161 S0 900t

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