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Wave Mill WFX-Typ
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Wave Mill - Serie

WEFX - Typ

B Eigenschaften

Die optimierte Schneide bietet in Verbindung mit einem
hochprézisen Plattensitz im Fraskdrper eine hervorragende
Oberflachengiite beim Schulterfrasen.

Sehr widerstandsfahiger Fraskorper

mit Innenkiihlung

Zwischenlage zum Schutz des
Fraskorpers WFX12000

® Max. Schnitttiefe

WFX08000
(max. 6mm)

WFX12000
(max. 10mm)

@ Optimierte Schneidkantenform
@ @ ®

v
@ Die konvexe Form der Schneide sorgt fir eine hohe Stabilitat.

@ Das flache Teilstlick der Schneide glattet die Absatze beim
Schulterfrasen.

Herkémmlicher
Typ

GroRere Absatze
und rauhe Oberflache

Minimale Absatze
und glatte Oberflache

® Die Wiper-Fase verbessert die Oberflachengiite der Planflache.

B Aligemeine Merkmale

Der WFX Fraser der Wave Mill Serie ist ein Schulter-
fraser mit einschraubbaren Wendeschneidplatten.
Jede Wendeschneidplatte besitzt vier nutzbare
Schneiden. Die optimierte Schneidkantenausflihrung
Uberzeugt durch eine hohe Winkelgenauigkeit beim
Schulterfrasen.

Wave Mill
Frasertyp:
WFX_ 08000

B Produktpalette
@ Aufsteckfraser

WFX @
\ -

Standard

WFXM

WFXF ;
: 1
N .

Enge Zahnteilung Sehr enge Zahnteilung *

@50-100mm, 3-5 Zahne

WFX08000RS WFXMO08000RS WFXF08000RS
@40-100mm, 3-8 Zahne | @40-100mm, 4-10 Zahne | @40-100mm, 6-12 Zahne
WFX12000RS WFXF12000RS

@50-100mm, 4-7 Zéhne

@® Schaftfraser

WFX-E ; )
>

WFXM-E
‘é

WFXF-E

L

@40-80mm, 3-4 Zahne

Standard Enge Zahnteilung Sehr enge Zahnteilung
WFX08000E WFXMO08000E

@20-63mm, 2-5 Zahne | @325-63mm, 3-6 Zahne

WFX12000E WFXF12000E

@50-80mm, 4-6 Zahne

@® Modularfraser

WFX-M
*u

Standard
WFX08000M
@20-40mm, 2-3 Zahne

B Wendeschneidplatten

Bezeichnung R0,2|R0,4|R0,8|R1,2|R1,6
SOMT0803_ _PZER-L [ N ]
0803__PZER-G o o o
0803__PZER-H [ 2 )
SOET0803__PZER-G e o o
0803_ _PZFR-S| ® | ® | ®
SOMT 1204_ _PDER-L [
1204_ _PDER-G e o o o
1204_ _PDER-H [
SOET 1204_ _PDFR-S °

Platte fiir den WFX08000
(allgemeine Anwendung,
Spanbrechertyp: G)

Platte fiir den WFX12000
(allgemeine Anwendung,
Spanbrechertyp: G)



Wave Mill - Serie

WFX - Typ

B Schnittleistung
@ Rechtwinkligkeit der gefrasten Flache

24 L L I 24mm

WF
— Wettb. A > 1. Schritt
£ Weltb. B (8mm)
§ 16 - - Va8 o
= 25
c - i
5 2. Schritt L5
2 (8mm) § %’ ap
E 8l . 4 %] e
5]
=

3. Schritt
> (8mm) Werkstiickstoff: ~ C50
Fraser: WFX12100RS (8100mm x 5 Zahne)
0L - _ Omm
o8 Schnittdaten: Ve =200m/min, ap = 8,0mmx3 Schnitte
-80 -30 0 20 Schnittbreite 20mm f2=0,15mm/Z, ae=20mm

Abweichung (um)

® Oberflachenrauigkeit

® Oberflacheneigenschaften

P Werkstiickstoff:
£ €50
= Schnittdaten:
RN bbbl ap =0,5mm
2
=1
©
c
[
=
S - BN
% Glanzend, ohne Triibung Matt, ohne Glanz
8 Werksttickstoff:
X5CrNiS18 10
Schnittdaten:
WFX Wettb. A Herkdmmliche Sorte ap =0,5mm

Werksttickstoff: 42CrMo4

Fraser: WFX12100RS (&100mm x 5 Zahne)

Schnittdaten: Ve = 200m/min, ap = 3,0mm

f,=0,10mm/Z,  ae = 90mm WFX Wettbewerber A
@ Schnittkraft @ \/erschleil¥festigkeit
0,4
‘ [ Schnittkraft [ Hauptkraft [] Passivkraft Bruch Bruch

20% niedriger

0,3

0,2

0,1

Schnittkraft (N)
Freiflachenverschleily (min)

0 3 9 16 25 31 38 47 53 60 66
WFX wetto. A Wettb. B Bearbeitungszeit (min)
Werkstiickstoff: C50 Werkstlickstoff: ~ 42CrMo4
Fraser: WFX12100RS (@100mm x 5 Zahne) Fraser: WFX12100RS (@100mm x 1 Zahn)
Schnittdaten: Ve = 200m/min, ap =10mm Schnittdaten: Ve =200m/min,  ap =5,0mm
f, =0,15mm/Z, ae =20mm f, =0,15mm/Z,  ae =30mm




Wave Mill - Serie

WFX - Typ

B Sorten

Der Fraser vom Typ WFX nutzt die neu entwickelte Mehr-
lagen PVD-Beschichtung “Neue super ZX Beschichtung*
fir die Schneidstoffe ACP200, ACP300 und ACK300.
Die neue Beschichtung besticht durch hervorragende
Verschleillfestigkeit, hohe Zahigkeit gegen Ausbriche
und eine geringe Neigung zur Adhasion.

Die ,Neue super ZX Beschichtung* erreicht eine 1,5-fach
langere Lebensdauer als bisherige Beschichtungen.
Um einen grof3en Anwendungsbereich abzudecken, hat
man die bestehende Auswahl an Substraten mit den
Sorten ACM200 und ACM300 fir rostfreien Stahl und
Superlegierungen sowie mit den Sorten DL1000 und H1

fur Nichteisenmetalle erganzt.

B Sorteniibersicht

Schlichten bis . Schruppen bis Schlichten bis . Schruppen bis
ISO IS0l |sichtes Schruppen | Mitleres Schruppen | <o oo’ Schruppen IS0 [Sote| |ichtes Schruppen | Mittleres Schruppen | oo Schruppen
k] 3
2| / ACP100 ; ACK200 7
© =
[%2] .
3 ACP200 ACK300
S 0
=
ACP300
4] =
- =l £ DL1000
@ 2
M ﬂ g ACM200 7 g
£ =
5 ACM H1
5 300 5
o ‘ T
W CVvD A PVD
B Spanbrecherauswahl
o]
§ Werkstuickstoff Stahl, Grauguss Aluminium
o
? L L G H Wiper S
(o}
5 |Leichte Bear- Spanbrecher
§ beitung
8
Eﬂ Allgemeine Anwendung Leistung Niedrige Schnittkraft | Allgemeine Anwendung | Verstarkte Schneidkante Wiper Scharfe Schneidkante
2 (Standard)
% . Spanwinkel 20° 15° 00 |15° o
%] Schwere Bearbeitung | | er Spanbrecher
Schneidkantenstabilitat —# Stabiler
Leichte Bearbeitung, Hauntspanbrecher Schwere Bearbeitung,
Anwendungs- Frasen in labilen all é?me?nes Frasen unterbr. Schnitt u. stabile Priizise Bearbeitun Aluminiumlegierung und
bereich Verhaltnissen, weniger untegrbrochener Schn}tt Verhaltnisse bei harteren 9 Nichteisenmetalle

Materialien

Gratbildung

B Wiper-Wendeschneidplatten
Die optimierte Wiper-Schneidkantenform erzeugt eine exzellente Oberflachengite.

O

N 0,15mm

M-Toleranz

Wiperplatten sind
0,15mm langer als
Platten mit M-Toleranz.

—

Wiperkante

0,03-0,05mm

Abb. zeigt PlattengrofRe 12, PG 08 hat keine Markierung der Schneide

Die Wiper-Platten sind einschneidig.

Die Wendeschneidplatte ist so einzusetzen,
dass die gefaste Ecke der Platte (1) in Richtung
Korpermitte zeigt. Die Einbaulage der Wende-
schneidplatte ist in der Abbildung dargestellt.




Wave Mill - Serie

WFX - Typ

B Anwendungsbeispiele

gegeniiber dem bisherigen
Werkzeug.

Werkstlickstoff: C50 Sumitomo  |Herkdmml. Werkz. Werkstiickstoff: GGG-40,3 Sumitomo  |Herkémml. Werkz,

Fraser WFXF08063RS Fréaser WFXF12100RS

Sorte ACP200 Sorte ACK300

Durchmesser (mm)| @63 263 Durchmesser (mm) @100 @100

Anzahl Zahne 8 5 Anzahl Zahne 7 6

Ve (m/min) 220 220 Ve (m/min) 200 200

Vi (mm/min) 1100 1100 vi (mm/min) 446 382

f, (mm/Z) 0,15 0,20 fz (mm/z) 0,10 0,10

ap (mm) 3,0 4,0 ap (mm) 0,05 0,05

ae (mm) 50 50 ae (mm) - -

Kuhlung nass nass Kuhlung trocken trocken

Ergebnis Vibration um ca. 30% reduziert. Ergebnis Gute Oberflachenrauigkeit von

Gute bearbeitete Oberflache. Ra 0,98 ~ 0,38um,
Doppelte Standzeit. Rz 7,63~3,34um.
Kirzere Bearbeitungszeit.
Standzeit der Platte um ca. 20%
erhoht.
Werkstiickstoff: GGG-60 Sumitomo  [Herkémml. Werkz. Werkstiickstoff: St44-2 Sumitomo | Herkémml. Werkz,

Fraser WFXF12100RS Fraser WFX12050E

Sorte ACK300 Sorte ACP200

Durchmesser (mm) @100 100 Durchmesser (mm) @50 @50

Anzahl Zahne 7 8 Anzahl Zahne 3 3

Ve (m/min) 150 100 - Ve (M/min) 135 135

fz (mm/Z) 0,10 0,10 /’\l f, (mm/Z) 0,14 0,14

ap (mm) 25 2,0 : ay (mm) 1,5 1,5

ae (Mm) 50-100 50-100 ae (Mm) 20 20

Kihlung trocken trocken Kiihlung nass nass

Ergebnis 1,3-fach hohere Produktivitat Ergebnis Standzeit erhoht sich um 20% im

Vergleich zum herkémmlichen
Werkzeug.




Wave Mill - Serie

WFX(M/F) 08000 RS Guss. Nichtisonmatall, Hizebestindige Logeringen

B Fraskorper - Aufsteckfraser W Reia | 6 |lgom
winkel Axial 12° 90°
| -/[.. " i Abb. 1 oD, Abb. 2 oD,
p‘ <¢—d> od
! o R
; SR S .
. ] :
Sy = . od 2d;
2 : 5
WFX08000RS  WFXMO08000RS WFXF08000RS o 2D
oD,
® Fraskorper WFX, Standard
Abmessungen (mm) Anzahl |Gewicht
Kat. Nr. Lager = b. T oDs | Lt | od a b ] od; | odz | Zdhne | (kg) | PP
WFX 08040 RS ° 40 33 40 16 | 84 | 56 18 14 9 3 0,2 1
WFX 08050 RS ° 50 41 40 22 | 104 | 63 | 20 18 1 4 0,3 1
WFX 08063 RS ° 63 50 40 22 | 104 | 63 | 20 18 11 5 0,6 1
WFX 08080 RS ° 80* | 55 50 27 | 124 | 70 | 25 20 14 6 1,0 1
WFX 08100 RS e | 100* | 70 50 32 | 144 | 80 | 32 46 - 8 1,4 2
® Fraskorper WFXM, enge Zahnteilung
Abmessungen (mm) Anzahl |Gewicht
Kat. Nr. Lager b T obs | L | od a b ¢ od | odz | Zahne | (kg) | PP
WFXM 08040 RS ° 40 33 40 16 | 84 | 56 18 14 9 4 0,2 1
WFXM 08050 RS ° 50 41 40 22 | 104 | 63 | 20 18 11 5 0,3 1
WFXM 08063 RS ° 63 50 40 22 | 104 | 63 | 20 18 11 6 0,5 1
WFXM 08080 RS ° 80* | 55 50 27 | 124 | 70 | 25 20 14 8 1,0 1
WFXM 08100 RS e | 100* | 70 50 32 | 144 | 80 | 32 46 - 10 1,4 2
® Fraskorper WFXF, sehr enge Zahnteilung
Abmessungen (mm) Anzahl |Gewicht
Kat. . Lager — b | oDs | L | od a b ] od; | odp | Zdhne | (kg) | PP
WFXF 08040 RS ° 40 33 40 16 | 84 | 56 18 14 9 6 0,2 1
WFXF 08050 RS ° 50 41 40 22 | 104 | 63 | 20 18 1 7 0,3 1
WFXF 08063 RS ° 63 50 40 22 | 104 | 63 | 20 18 11 8 0,5 1
WFXF 08080 RS ° 80* | 55 50 27 | 124 | 70 | 25 20 14 10 | 09 1
WFXF 08100 RS e | 100* | 70 50 32 | 144 | 80 | 32 46 - 12 1,4 2

Frasplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten.
*Bitte nutzen Sie die hexagonale Klemmschraube JIS B1176 (@80: M12x30~35mm, @100: M16x40~45mm) zur Befestigung der Fraser @80 / @100 auf der Aufnahme.

B Empfohlene Schnittbedingungen B Wendeschneidplatten
. Harte |[Schnittgeschw.,| Vorschub Abb. 3 re Abb. 4 8,0
50| Werkstiickstoff | a |70 i) | £ (mmizy |20 Sorte = Wiperplatte )
ACP200 o L) - L
Stahl 180~280 | 150-200-250 | 0,08-0,12-0,18 | <6 |, <o° 0 5| I E s T
ACP200 8.0 3,175 33 Ro8 3,175
Baustahl <180 | 180-250-350 | 0,10-0,15-0,20 | <6 |, <0° [
Gesenkstahl 200~220| 100-150-200 | 0,08-0,12-0,18 | <4 | ASP290 Anwendung Beschichtetes Hartmetall _satnci DLC|
Hochgeschw./Leichtbearb. [ K| S| KNIn
Rostfreier Stahl - 160-200-250 | 0,10-0,15-0,20 | <6 | ACM300 Allgemeine Anwendung %ﬂgih % m
Schruppen y
Grauguss 250 | 100-175-250 |0,10-0,15-0,20 | <6 | ACK200 PP = % Eoﬂ = E 4
ACK300 el glglglslsls S |Radius
L H1 Kat. Nr. oW I W« Y - R = S Abb.
Nichteisenmetall - |300-500-10000,10-0,15-0,20 | <6 | ) "o slglg|gle|g|g|s|2]n
Min. - Optimum - Max. SOMT 080304PZERL (@ | ®@ | @ | ® ® ® | ® — | — 043
age . . . 080308PZERL (@ | ®© o o o e e — | - 08| 3
B Identifikation des Fraskorpers SOMT 080304PZERG (@ |® @ | ® e @ | ® — — 04| 3
080308PZERG © © o | o o | o e | - | — 08 3
WFX F 08 040 R S 080312PZERG (e | @ | o ® © ©® © - | — 12| 3
Fraser- Zahnteilung Platten-  Fraser-  Schneid- Metrisch SOMT 080308PZERH |®@ | @ | ®© ®© | ®© © ® - | - 08 3
bezeichnung M: eng gréRe  durchmesser richtung 080312PZERH | @ | @ | @ ® © ® © - | — 12| 3
F: sehreng SOET 080304PZERG (@ (@ | @ (e |® ® | ® | — | — (04 3
080308PZERG |©o | ®©# o ®© © ® © - | — 08 3
B Ersatzteile [ Schraube Schiiissel 080312PZERG (@ (@ |@ @ | @ @ | @ | — | — |12 3
SOET 080302PZFRS |- |- |- |-|-|-|-|® | ® 02| 3
e /ﬁ 080304 PZFRS | - | - |- |- |- |- |-|®|®|04|3
& Lm 080308 PZFRS |- |- |- |- |-|-|-|®|®|08]3
BFTX0306IP \2,0 TRDRO8IP XOEWO080308 PZTRW | - |- |- |- |®@|—-|-|—-]-]08] 4
@ Empfohlenes Anzugsmoment @ Eurolager



Wave Mill - Serie

Cofi Sl osfon St Sosmsiall  WEX(F) 12000 RS

B Fraskorper - Aufsteckfraser S| Radal | 8 [0 |
winkel Axial 8° 90°
Abb. 1 oD, Abb. 2 oD,
od <29,
a e
oyl Q‘A
mi HE 5 m / 4
O
b lod 2d,
2d, oD,
WFX 12000RS WFXF12000RS
oD,
® Fraskorper WFX, Standard
Abmessungen (mm) Anzahl |Gewicht
Kat. Nr. Lager oDe oDs L od a b 7 ods od, | Zihne | (kg) Abb.
WFX 12050 RS ° 50 40 40 22 | 10,4 | 6,3 20 18 11 3 0,2 1
WFX 12063 RS ° 63 50 40 22 | 104 | 6,3 20 18 11 4 0,4 1
WFX 12080 RS ° 80* | 60 50 27 | 12,4 | 7,0 25 20 | 13,5 4 0,9 1
WFX 12100 RS ° 100* | 70 50 32 | 144 | 85 32 46 - 5 1,3 2
WFX 12125 RS ° 125 | 90 63 40 | 16,4 | 9,5 29 52 - 6 2,7 2
WFX 12160 RS ° 160 | 130 | 63 40 | 16,4 | 9,5 29 88 - 8 4,8 3
® Fraskorper WFXF, sehr enge Zahnteilung
Abmessungen (mm) Anzahl |Gewicht
Kat. Nr. Lager = . T oDs | L | eod a b 0 od; | ods | Zdhne | (kg) | APP:
WFXF 12050 RS ° 50 40 40 22 | 104 | 6,3 20 18 11 4 0,2 1
WFXF 12063 RS ° 63 50 40 22 | 10,4 | 6,3 20 18 11 5 0,4 1
WFXF 12080 RS ° 80* | 60 50 27 | 124 | 7,0 25 20 | 13,5 6 0,9 1
WFXF 12100 RS ° 100* | 70 50 32 | 144 | 85 32 46 - 7 1,2 2
WFXF 12125 RS ° 125 | 90 63 40 | 16,4 | 9,5 29 52 - 8 2,6 2
WFXF 12160 RS ° 160 | 130 | 63 40 | 164 | 95 29 88 - 12 47 3

Frasplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten.
*Bitte nutzen Sie die hexagonale Klemmschraube JIS B1176 (@80: M12x30~35mm, @100: M16x40~45mm) zur Befestigung der Fraser @80 / @100 auf der Aufnahme.

B Empfohlene Schnittbedingungen B Wendeschneidplatten
10| Werkstiickstoff Harte Schnittgesphw. Vorschub poc|  Sorte Abb. 3 re At?b.4 12,8
(HB) Ve (m/min) fz (mm/Z) VJ? Wiperplatte N
ACP200 & Ha 3| LD
Stahl 180~280| 150-200-250 |0,10-0,15-0,20 <10| /y <020 o [ | T
ACP200 Y 476 a8 s
Baustahl <180 | 180-250-350 |0,10-0,15-0,20 <10 , <oo0
Gesenkstahl 200~220| 100-150-200 | 0,10-0,15-0,20 | <6 ﬁgﬁggg Anwendung Beschichtetes Hartmetall _|fstre) pLc|
Hochgeschw./Leichtbearb, & K] " “in]
Rostfreier Stahl - 160-200-250 |0,10-0,15-0,20 |<10| ACM300 Allgem. Anwendung EAEEAN <] I [N]
ird (Al |m
Gusseisen 250 | 100-175-250 |0,10-0,15-0,20 |<10| ACK200 Schruppen = % Eoﬁ = E = é
ACK300 el glglglslsls S |Radius
= S
Nichteisenmetall - |300-500-1000 0,10-0,15-0,20 <10 _ "1 Kat. Nr. &8585 838|<|3[,.™™
DL1000 << x| €
Min. - Optimum - Max. SOMT 120408PDERL (@ | @ | @ ®© © © © - | — |08 3
. pn . - . SOMT 120404PDERG | @ | ®@ | @ ®© © ©® © - | — 04 3
B Identifikation des Fraskorpers 120408 PDERG (@ (@ (@ | @ | ® | ® ®| — | —|08 3
120412PDERG (@ |®@ | @ | ®o | ® ® | ® — | - |12 3
WFX F 12 050 R S 120416PDERG | @ |® | ® | ® |® |® |® | — |- |16 3
Fraser- Zahnteilung Platten- Fréser- Schneid-  Metrisch SOMT 120408PDERH © o | ®© ®© ®© e e — | — 08| 3
Bezeichnung M: eng groRe  durchmesser  richtung SOET 120408PDFRS |- |- |- |- |- |-|—-|® | ® 08| 3
F: sehreng XOEW120408 PDTRW | — | = |- |- |@ |- |- [=[-[-14
@ Eurolager
B Ersatzteile
Zwischenlage Schraube fur Plattenschraube S((:Fr,lllii?:)el Schlssel Plattenschraube X Schraube fiir Zwischenlage

Zwischenlage (Zwischenlage)

—
% Wendeschneidplatte
e /| &

WFXS4R BWO0507F BFTX03512|P‘ 3,0| TRDR15IP LHO35

@ Empfohlenes Anzugsmoment

Zwischenlage




Wave Mill - Serie

Eckfraser fir Stahl, rostfreien Stahl, Gesenkstahl,
WFX(M) 08000 E Guss, Nichteisenmetalle, hitzebestandige Legierungen

B Fraskorper - Schaftfraser W Reia | 5 {6
winkel Axial 12° 90°
a j faf
Q o
L¢ 25
L
WFX08000E
® Fraskorper WFX_E, Standard ® Fraskorper WFXM_E, enge Zahnteilung
Abmessungen (mm) Anzahl Abmessungen (mm) Anzahl
Kat. Nr. Lager oDo | oDs | Lt 7 L | Zahne Kat. Nr. Lager oDo | 2Ds | Lt 7 L | Zahne
WFX 08020 E-16 ° 20 16 30 80 | 110 2 WFXM 08025 E [ 25 25 30 90 | 120 3
WEX 08020 E ) 20 20 30 80 | 110 2 WFXM 08032 E [ 32 32 30 90 | 120 4
08022 E [ 22 20 30 90 | 120 2 08040 E [ 40 32 30 90 | 120 4
WFX 08025 E-20 [ 25 20 30 90 | 120 2 08050 E ) 50 32 30 90 | 120 5
WFX 08025 E ° 25 25 30 90 | 120 2 08063 E [ 63 32 30 90 | 120 6
08028 E [ ] 28 25 30 90 120 2 Frasplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten.
08030 E [ 30 25 30 90 | 120 3
WFX 08032 E ° 32 32 30 90 | 120 8
08033 E [ 33 32 30 90 | 120 3
08040 E ° 40 32 30 90 | 120 3
08050 E ° 50 32 30 90 | 120 4
08063 E [ 63 32 30 90 | 120 5
Frasplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten.
B Empfohlene Schnittbedingungen B Wendeschneidplatten
. Harte |Schnittgeschw.|  Vorschub Abb.1 re Abb. 2 8,0
IS0 |  Werkstiickstoff (HB) Vo (mimin) f, (mm/Z) Doc)  Sorte == Wiperplatte Y
ACP200 o L) - LD
Stahl 180~280| 150-200-250 0,08-0,12-0,18| <6 |, <5200 = 11 s T
R0,8
Baustahl <180 | 180-250-350 | 0,10-0,15-0,20 | <6 ﬁgﬁggg 8.0 L. 3175 3.3 3175
Gesenkstahl 200~220| 100-150-200 | 0,08-0,12-0,18 | <4 | ASP290 Anwendung Beschichtetes Hartmetall _patnet] DLC |
Hochgeschw./Leichtbearb. [& K| v “uin]
Rostfreier Stahl - 160-200-250 | 0,10-0,15-0,20 | <6 | ACM300 Allgemeine Anwendung | P n sIps) m
= pral [m
Gusseisen 250 | 100-175-250 |0,10-0,15-0,20 | <6 | ACK200 Schruppen S % EE S E S é
ACK300 elglgalgslglsls S Radius
o H1 Kat. Nr. ool X X == 2 Abb.
Nichteisenmetall - 300-500-1000 | 0,10-0,15-0,20 | <6 DL1000 (<'t) (<'t> (&) 2 (<_:> 2 2 |2
Min. - Optimum - Max. SOMTO080304PZERL (@ ®© | ®© ®© o ® o | — | — 04 1
080308PZERL |@o | @ | ®© ®© o ® © - | — 081
L . . SOMT 080304PZERG |@ |® (@ (@ |® |® e | — | — |04] 1
B Identifikation des Fraserkorpers 080308 PZERG |® |® @ |® @ @ @ |— | —[08] 1
080312PZERG (@ | @ @ | ® | @ |® | ® | — | - |12|1
WFX M 08 025 E SOMT 080308 PZERH |® | @ @ @ @ @ @ | — |- |08 1
Fraser-  Zahnteilung  Platten-  Fraser-  Schaft- 080312PZERH (@ | @ (| ®@ | ®© & o O - - |12 1
Bezeichnung M: eng groRe  durchmesser ausfiihrung SOET 080304PZERG |®@ | © | ®© © © © © - | - 04 1
080308PZERG o © © © o o e - | — 08| 1
080312PZERG (@ (@ (@ |® | @ |® | ® | — | — [12|1
SOET 080302PZFRS |- | - |- |- |- |- |- |® | ®[0,2] 1
080304PZFRS |- |- |- |- |-|-|-|® | ® (041
080308PZFRS |- |- |- |- |-|-|-|® | @081
XOEWO080308PZTRW | = |- |- |- |®@ |- |-|-|-]-]12
@ Eurolager

B Ersatzteile
Schraube Schlissel

%

BFTX0306IP ‘2,0 TRDRO8IP
@ Empfohlenes Anzugsmoment




Eckfraser fur Stahl, rostfreien Stahl, Gesenkstahl,
Guss, Nichteisenmetalle, hitzebesténdige Legierungen

Wave Mill - Serie

WEX(F) 12000 E

B Fraskorper - Schaftfraser

WFX12000E

® Fraskorper WFX_E, Standard

Span- Radial -8°
winkel Axial 8°

® Fraskorper WFXF_E, enge Zahnteilung

Frasplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten.

B Empfohlene Schnittbedingungen

Abmessungen (mm) Anzahl Abmessungen (mm) Anzahl

Kat. Nr. Lager oDo | 2Ds | Lt 7 L | zahne Kat. Nr. Lager oD. | oDs | Lt 7 | Zahne
WFX 12040 E [ 40 32 30 90 | 120 3 WFXF 12050 E [ 50 32 30 90 | 120 4
12050 E ® 50 32 30 90 | 120 3 12063 E ® 63 32 30 90 | 120 5
12063 E [ 63 32 30 90 | 120 4 12080 E [ 80 32 30 90 | 120 6

12080 E d 80 32 30 90 120 4 Frasplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten.

B Wendeschneidplatten

10| Werkstiickstoff Harte Schnittgesphw. Vorschub poc|  Sorte Abb. 1 re Ayb.z 12,8
(HB) Ve (m/min) f; (mm/Z) VJ] Wiperplatte N
ACP200 5 W 2L
Stahl 180~280| 150-200-250 |0,10-0,15-0,20 <10| ;, <5200 o N2 e T\
ACP200 Y 476 S5TNR08 ut6
Baustahl <180 | 180-250-350 |0,10-0,15-0,20 <10 , o200 [
Gesenkstahl 200~220| 100-150-200 | 0,10-0,15-0,20 | <6 | ASP200 Anwendung Beschichtetes Hartmetall _ferrel| oLC |
Hochgeschw./Leichtbearb. [ 3 " “in]
Rostfreier Stahl - 160-200-250 |0,10-0,15-0,20 [<10| ACM300 Allgemeine Anwendung % % n % % m
Schruppen IEARI <] Y
Grauguss 250 | 100-175-250 |0,10-0,15-0,20 |<10| ACK200 PP S % Ec:ﬂ S E S g
ACK300 2R 8|88 &8 S Rads
R H1 Kat. Nr. ololo XX == S Abb.
Nichteisenmetall - |300-500-1000| 0,10-0,15-0,20 |<10| 1 "/ slg|glg|g|g|8 |3l
Min. - Optimum - Max. SOMT 120408PDERL (@ |@ (@ | @ | ® | ® ® — |- (081
SOMT 120404PDERG (@ | ®@ | ®© @ ®© © ©® - | — 04 1
L o 120408 PDERG (@ (@ (@ @ /@ ® @ — | — 038 1
B Identifikation des Fraskorpers 120412PDERG |@ (@ (@ (@ | @ @ | @ — | — 12| 1
120416 PDERG (@ |®@ |®@ | ®© ®© © ©® - | — 16| 1
WFX F 12 050 E SOMT 120408 PDERH |® (@ (@ |® @ |® | ® | — | — |08] 1
Fraser- Zahnteilung Platten- Fréser- Schaft- SOET 120408 PDFRS | - | - |- |- |- |- |- | ® | ® 08| 1
Bezeichnung  F: sehr eng groRe  durchmesser ausfiihrung XOEW120408PDTRW | - | = |- |- |® | - |- |- |=-|=]2
@ Eurolager

B Ersatzteile

Schlissel Schlissel
(Platte) (Zwischenlage)

Schraube fiir

Zwischenlage Plattenschraube

Zwischenlage

a4

&

WFXS4R BWO0507F BFTX03512|P‘ 3,0| TRDR15IP LHO35

@ Empfohlenes Anzugsmoment

Plattenschraube Schraube fiir Zwischenlage

Wendeschneidplatte Zwischenlage



Wave Mill - Serie
s Eckfraser fir Stahl, rostfreien Stahl, Gesenkstahl,
WFX 08000 - MOdUlal'fl'aser Guss, Nichteisenmetalle, hitzebestandige Legierungen

B Modularfraser Seant Radial 6 |1 6mm
winkel Axial 12° 90°

WFX08000M

® Fraskopf WFX_M

Abmessungen (mm) Anzahl
Kat. Nr. Lager oD od M L I b A W S Z3hne
WFX 08020 M10Z2 ° 20 10,5 M10 49 30 5 19 8 15 2
08022 M10Z2 ° 22 10,5 | M10 49 30 5 19 8 15 2
WFX 08025 M12Z2 ° 25 12,5 M12 56 35 5 21 10 19 2
08028 M10Z22 ) 28 12,5 M12 56 35 5 21 10 19 2
WFX 08030 M16Z3 . 30 17,0 | M16 63 40 5 23 10 24 3
08032 M16Z3 ° 32 17,0 | M16 63 40 5 23 10 24 3
08040 M16Z3 ° 40 17,0 M16 63 40 5 23 10 24 3
B Empfohlene Schnittbedingunen B Wendeschneidplatten
. Harte |Schnittgeschw.|  Vorschub Abb. 1 3 Abb. 2 8,0
150 |  Werkstickstoff HB) | ve (mimin) f, (mmi2) poc| Sorte s ! Wiperplatie q
ACP200 o L) - LD
Stahl 180~280| 150-200-250 | 0,08-0,12-0,18| <6 | s “p300 = T E S| T
R0,8
Baustahl <180 | 180-250-350 | 0,10-0,15-0,20 | <6 ﬁgﬁggg 8.0 L3175 3.3 3175
Gesenkstahl 200~220| 100-150-200 | 0,08-0,12-0,18 | <4 | ASP290 Anwendung Beschichtetes Hartmetall Jfarnet diC|
Hochgeschw./Leichtbearb, & K| v “uin]
Rostfreier Stahl - 160-200-250 | 0,10-0,15-0,20 | <6 | ACM300 Allgemeine Anwendung | P n sIps| m
ird (Al |m
Grauguss 250 | 100-175-250 | 0,10-0,15-0,20| <6 | hSK200 Schruppen 5 g Eg 5 g s g =
adlus|
o | Hi Kat. Nr. Lalelgleg s S abb.
Nichteisenmetall - |300-500-1000|0,10-0,15-0,20 | <6 | 1y "1 at. Nr slglg|gle|g|g|s|2]r
Min. - Optimum - Max. SOMTO080304PZERL (@ ®© © © o ©® e - | — 04| 1
080308PZERL |@o | @ | ®© ®© o ® © - | — 081
o L SOMT 080304PZERG (@ (@ (@ (@ |® ® | ® | — | — |04 1
B Identifikation des Fraskorpers 080308 PZERG (@ |® (@ |® @ @ o | — |- |08 1
080312PZERG (@ (@ |®@ | @ @ @ | ® | — | —|12]1
WFX 08 020 M10 Z2 SOMT 080308 PZERH |® | @ @ @ @ @ @ | — |- |08 1
Fraser-  Platten-  Fréser-  Einschraub-  Anzahl 080312PZERH |@ |® | ® | ®& ® ® | ® - - 12 1
Bezeichnung groRe durchmesser  gewinde Zshne SOET 080304PZERG (@ | ®@ ® | ® © o ® — | — 04 1
080308PZERG o © © © o o e - | — 08| 1
080312PZERG (@ (@ |®@ | @ |® @ | ® | — | — 12| 1
SOET 080302PZFRS |- |- |- |-|-|-|-|® | ® 02| 1
080304PZFRS |- |- |- |- |-|-|-|® | ® (041
080308PZFRS |- |- |- |- |-|-|-|® | @081
XOEWO080308PZTRW | - | - |- | - | @ | — | - | —|—-]|—-|2
@Eurolager

H Ersatzteile
Schraube Schlissel

2

BFTX0306IP ‘2,0 TRDRO8IP
@ Empfohlenes Anzugsmoment
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Wave Mill - Serie
WEX 08000 - Modularfraser

B Verlangerungen fiir Modulare Fraswerkzeuge

Hartmetall- 77 /{
verlangerung gl 1| «Bé g - - - ?%
It 2,
Stahl- el I .
verlangerung
® Hartmetallverlangerung ® Stahlverlangerung
Kat. Nr. Ly Abmessungen (mm) Kat. Nr. Ly Abmessungen (mm)
M ad | @D L I1 Iy Lm M @d | @D L I1 Iy Lm

MA15M08L120C [ ] M8 | 85| 15 | 120 | 10 18 | 145 MA16M08L120S [ ] M8 | 85 | 16 | 120 | 10 18 | 145

15M08L160C [ ] M8 | 85 | 15 | 160 | 10 18 | 185 20M10L150S ® | M10/10,5| 20 | 150 | 10 | 20 | 180

16M08L120C [ ] M8 | 85 | 16 | 120 | 10 18 | 145 25M12L200S ® M12|125| 25 | 200 | 10 22 | 235

16M08L160C [ ] M8 | 85 | 16 | 160 | 10 18 | 185 32M16L200S ® M16 17,0 32 | 200 | 10 | 24 | 240
MA18M10L150C ® (M10/10,5| 18 | 150 | 10 | 20 | 180

18M10L200C ® M10/10,5| 18 | 200 | 10 | 20 | 230

20M10L150C ® (M10/10,5| 20 | 150 | 10 | 20 | 180 . Identifikation der Ver|§ngerung

20M10L200C ® | M10/10,5| 20 | 200 | 10 | 20 | 230
MA23M12L200C e M12[125] 23 |200] 10 | 22 | 235 MA 15 MOS8 L120 C

eihliipEe 0E e Dkl iRl et oo 1 el et Verlangerung Schaft-  Befestigungs- Lange Material

25M12L200C ® |M12|125| 25 | 200 | 10 | 22 | 235 durchmesser gewinde C: Hartmetall

25M12L250C ® [M12|125| 25 | 250 | 10 | 22 | 285 S: Stahl
MA28M16L200C ® (M16|17,0| 28 | 200 | 10 24 | 240

28M16L300C ® (M16|17,0| 28 | 300 | 10 | 24 | 340

32M16L200C ® (M16|17,0| 32 | 200 | 10 | 24 | 240

32M16L300C ® (M16 17,0 32 | 300 | 10 | 24 | 340

@ Eurolager

B Modulares System

Bl Empfohlenes Anzugsmoment

e

Abmessung modularer Fraskopf + Verlangerung (Lm)

< »
-

1

. Drehmoment
Gewinde (N'm)
M08 23
M10 46
M12 60
M16 80

Hinweise zum Anziehen des Fraskopfes:

Entsprechend der Katalogbezeichnung erfolgt die Auswahl der
Verlangerung nach obenstehender Tabelle.

Im Voraus die GroRRe des Befestigungsgewindes fiir den Fraskopf
und die Verlangerung prifen.

Das entsprechende Anzugsmoment beim Befestigen des Kopfes
an der Verlangerung ergibt sich aus der Tabelle.




Wave Mill - Serie

WEFX - Typ

< SUMITOMO

SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH
Siemensring 84, D - 47877 Willich

Tel. +49(0)2154 4992-0, Fax +49(0)2154 41072, E-mail: Info@SumitomoTool.com Internet: www.SumitomoTool.com | {22
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