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SumiDrill WDX = serie

Erweitert durch den Spanbrecher-Typ M fur das Bohren in Edelstahl
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B Allgemeine Eigenschaften

Der Wendeplattenbohrer ,SumiDrill* WDX-Typ zeichnet sich durch eine
exzellente Schnittkraftbalance aus und ist dadurch universell in Baustahl,
in rostfreiem Stahl und auch in Aluminium-Legierungen einsetzbar.
Durch vier wahlbare Spanbrechertypen wird eine bessere Spankontrolle
erzielt und die Schnittkraft, insbesondere fir die Bearbeitung in labilen
Verhaltnissen, reduziert.

B Serieniibersicht

Bearbeitungstiefe Durchmesserbereich (mm)
2D 213,0-268,0
3D 213,0-368,0
4D J13,0-363,0
5D @13,0-255,0
B Anwendungsmerkmale
Design Design
Der Schnittwiderstand wird wahrend der Bearbeitung optimal durch den Schnittkraft der inneren Schneidkante = Schnittkraft der
Einsatz der inneren und duferen Schneidkanten ausbalanciert. Die CUIEEIET SETEELENE
Schneidkantenpositionen wurden fiir ein stabiles Bohren optimiert. .‘ 3
Exzellente Spankontrolle

Die Richtung der Spanabfuhr kann mit den zusatzlichen Kammern in
der Mitte der Spanbrecher kontrolliert gesteuert werden, was eine gute
Spankontrolle ermdglicht.

Vielseitiges Werkzeug fur verschiedene Anwendungen

Wahlen Sie zwischen vier Spanbrechertypen fiir unterschiedliche ®
Anwendungen, die ein optimales Bohren in unterschiedlichen Werkstoffen

und Einsatzbedingungen ermdglichen. Geeignet fiir verschiedene
Anwendungen wie Aufbohren, Plandrehen, Auflendrehen und Innenbohren.
Wirtschaftlich, 4 effektive Schneiden

Vier Schneiden je Platte - einsetzbar fiir Innen- und AuRenschneide.

Innere
Schneidkante
AuRere
Schneidkante

Zuséatzliche Kammern
fiir optimale Spankontrolle

Typ L G H M
Besonder- |Geringe Vorschiibe/|  Allgemeine Fir Starke Fiir Edelstahl
heit Spankontrolle Anwendung |Nichteisenmetalle| Schneidkante
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AuRere Schneidkante
B Leistung B Mehrzweckfunktionalitat
Ausgewogenes Design Verbesserte Spankontrolle Anwendung auf Bearbeitungszentren
(Vergleich der Horizontalwerte) Werkstiickstoff:; X5CrNiS18 10
Die Balance bleibt zwischen den Eintritts- und Austritts- Bohrer: ~  WDX 200D3525 (& 20,0)
punkten der Bohrung erhalten. Stabile Bohrung. Schnittdaten: v = 130 m/min, f = 0,06 mm/U, Anbohren auf
H =50 mm, nass o
.y . Schragen Aufbohren
SunllDrlll WDX -Typ SumiDrill WDX-Typ
= | Bohrrichtung & Q Q
= = — Bohren ins Volle
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Weicher Problemloser Austritt auch bei
Eintritt kleineren Bohrlochdurchmessern.

Herkdmmliche und Produkte des Wettbewerbs Herkdmmliche und Produkte des Wettbe- -
- ) werbs
Bohrrichtung — -
I P A - = LS

Reduzieren Sie den empfohlenen Vorschub um 70 %

Schnittkraft (N)

AEEN

Rattern beim Eintritt Fiihrt zu einem kleineren Bohr-
(Ursache fiir Absplitterungen). lochdurchmesser am Austritt.




ACM300

Zur Bearbeitung von Edelstahl

B Eigenschaften

Die Spankontrolle des neu entwickelten M-Spanbrechers
fur die Edelstahlbearbeitung ermdglicht eine stabile

Bohrungsqualitat.

Su
WDX

ACP100

Zum Hochgeschwindigkeitsbohren von Stahl und Gusseisen

B Eigenschaften

Erzielt eine ausgezeichnete Verschleil¥festigkeit und eine

hohe Zuverlassigkeit dank unserer Beschichtungskontroll-
technologie sowie der ultradliinnen Kristallkornschicht der

Super-FF-Beschichtung.

WDX WDX
M-Typ G-Typ

Bohrer

Wettbewerber

Bohrloch

Spéne

ACP100 Wettbewerber

Spanflache

Seite

Spanflache

Innere Schneidkante |AuRere Schneidkante

Seite

Werkstuickstoff: X2CrNiMo17 13 2
Bohrer: WDX200D3S25

nass

WSP: WDXT063006 M (ACM300)
Schnittdaten:  ve= 150 m/min, f = 0,08 mm/U, H = 60 mm,

Werkstiickstoff: C50

Ausbriiche ! i ik I '
Bohrer: WDX250D3S25

WSP: WDXT063006 G (ACP100)
Schnittdaten:  vc =200 m/min, f = 0,12 mm/U, H = 50 mm
Durchgangsbohrung, nass

Bohrer fir Tieflochbohrungen L/D = 5

B Eigenschaften

Der ,SumiDrill* WDX-Typ fir 5xD Anwen-
dungen wurde mit einer speziellen Spannut
sowie einer grofReren Kihlkanalbohrung
flir den leichteren Abtransport der Spane

wahrend des Bohrens entwickelt.

B Leistung

GroRe Kihlkanalbohrung Fir 5xD Bohrungen entwickelte Spannut

& et

Freiflache zur Optimierung der Kiihlung

Spannutdesign  L/D =5

Merkmale Querschnitt Schnittwiderstand Bearbeitete Oberflache (Austritt)
(N) 200077 Der Ausschlag der Amplitute der S_ehr gute Oberﬂéche iber
WDX260D5S32 10000~ Vorschubkraft ist starker als beim die gesamten Bobhrtiefe.

5000_' 4xD Design, bleibt jedoch auch beim
~ | 5xD Design konstant.

Der Schwerpunkt liegt auf der Bohrersteifigkeit.

Das Spannutdesign fir héhere Bohrer-
steifigkeit ermdglicht ein stabiles Tiefloch-
bohren bis 4xD.

6.000 —
Der Schwerpunkt liegt auf der Spanabfuhr. w000 / poschublaat i
Das erweiterte Spannutdesign verbes- 200 | Horizontale \
- . . i | /Kraftkomponente
sert den Spantransport flr eine stabile o]
Bphranwendung auch bei Bohrungen 2000] Tiefe LID = 4
bis 5xD. g Tiefe LID = 5
-4.000
(N) 12000 Schlechte Oberflache durch
Vergleichswerkzeug ] 10000 Spanstau an der Bohreraus-
Spannutdesign L/D =4 P so00-| Stabiles Bohren  Spanstau am Ende trittseite im Bereich 5xD.
4 bis 4xD des Bohrlochs

6.000 —

4.000

Starke Steifigkeit lasst nur geringe

2,000~ Amplitude in Schubrichtung zu

TiefeLID=4 —»]
-4.000 TiefeLID=5

WSP: WDXT073506-G  Werkstlickstoff: X5CrNiS18 10
Schnittdaten: v¢ = 150 m/min, f = 0,05 mm/U, H = 130 mm, Durchgangsbohrung, nass




miDrill

DX-Typ

B Auswahlhilfe - Die Wendeschneidplatten der WDX-Serie bieten eine Vielzahl von Optionen

5 Sorten

ACP100 [ACP300 [ACM300| ACK300 | DL1500

Hochgeschwin-
digkeitsbohren

O

Allgemeine

0 -

M Rostfreier Stahl

O IKS)

Hochgeschwin-
digkeitsbohren

O

Allgemeine
Bearbeitung

Nichteisen-
metalle

4 Spanbrechertypen

11 Kombinationen

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25

§‘ ACP100 | ACP300 | ACM300 | ACK300 | DL1500
X M H o5
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Vorschub

2. Empfehlung

Vel

Vorschiibe mit

L ACP300

Zum Bohren von St 42-3, 15,CrMo5, 20CrMo5, usw.

Bei Problemen mit der Spankontrolle wird eine hohe
Geschwindigkeit und ein geringer Vorschub empfohlen.

Verringern Sie den Vorschub, wenn Vibrationen durch

Geringe

Spankontrolle

Y

rbrannte Spane auftreten.

kohlenstoffarmer Stahl, usw.)

| E Verbesserte Spankontrolle
(

Fiir das Bohren von allgemeinem Stahl und legiertem Stahl,
falls es zu einem erheblichen FlankenverschleiR kommt.
Vorschiibe mit

E Spankontroll
L ACP100

Fir Bedingungen mit geringen Vorschiiben.

Geringe

~>

Starke
Schneidkante

Beim Bohren mit Unterbrechungen (Eintritt/Durch-
gang) durch Schrégeintritt, reduzieren Sie den Vor-
schub im unterbrochenen Bereich (um ca. f = 0,05).

Bei unzureichender Schneidenfestigkeit beim Bohren
von gehértetem Stahl (warmebehandelt).

|ﬂ Geringe VerschleiRfestigkeit

Erste Zerspanungsmafnahmen
(Unterbrechung, hohe Harte, usw.)

1. Empfehlung

Allgemeines Bohren von Stahl und legiertem Stahl

Allgemeine
Anwendung

@ ACP300

Bohren in Gusseisen

B8 ACK300

Bohren von Nichteisenmetallen

D DL1500

Bohren in Edelstahl

m ACM300

Speziell fiir
Edelstahl

Geringe Verschleilfestigkeit

m (Hochgeschwindigkeitsbearbeitung)

2. Empfehlung

Allgemeine
Anwendung

G ACP100

Beim Auftreten von starkem Freiflachenver-
schleil beim Bohren von Gusseisen.

Zur Reduzierung des VerschleiRles bei hohen Ge-
schwindigkeiten und niedrigen bis mittleren Vorschiiben,

m Erste ZerspanungsmafRnahmen
(Unterbrechung, hoher Vorschub, usw.)

Starke
Schneidkante

H ACK300

Bei unterbrochenem Bohren durch schrédgen
Eintritt usw. zum Beispiel beim Bohren von Stahl.

Zum Bohren von St44-2, 18CrMo4, 20CrMo4

M Fehlende Spanabfuhr
(Erweiterung)

Allgemeine
Anwendung

G ACP300

Bei Spanen, die sich ausbreiten und blockieren
kénnen.

ACP100 ist die erste Empfehlung fiir Stahl mit einer Harte von = 200HB oder fiir Hochgeschwindigkeitsbohrungen in Stahl.



B Anwendungsbeispiele

Sum

WDX-

Durchgangsbohrung, nass

K/ ~ - T - a
WDX 300 Bohrungen/Schneide ‘ /- . <O «mm Auch bei schréger Austritts-
KJ Q::: «mm fliche problemlos méglich
Wettbewerber A | 150 Bohrungen/Schneide 2-fache Standzeit
1 1 1
0 100 200 300 ]
Anzahl der Werkstlicke
Werkstlickstoff: Maschinenbauteil (GG-40.3) Werkstlickstoff: Blech (C15)
Bohrer: WDX205D3S25 Bohrer: WDX430D3S40
WSP: WDXT063006 G (ACK300) WSP: WDXT125012 H (ACP300)
Schnittdaten:  vc =122 m/min, f = 0,15 mm/U, H = 33 mm, Schnittdaten:  ve = 136 m/min, f = 0,15 mm/U, H = 60+50 mm (Halbkreis-

flache), Durchgangsbohrung, nass

Deutliche Erhdhung der Standzeit; doppelt so hoch wie bei herkémmlichen
Werkzeugen. Stabiler Schnitt mit minimaler Schnittkraft.

Ermdglicht Bohren auch unter instabilen Bedingungen (unterbrochenes Bohren
an der tiefsten Stelle).
Leiseres Schnittverhalten als bei herkémmlichen Werkzeugen.

E WDX Wettbewerber C M
WDX 2.400 Bohrungen/Schneide‘
- e,
. 20% Langere Standzeit -
Wettbewerber B | 2.000 Bohrungen/Schnade‘ 25% Hohere Leistung
LR I
| | | ooy m; in
0 1.000 2.000 3.000 it g e s e v g
Anzahl der Bohrungen Sehr gute Spanabfuhr.

Werkstlickstoff: Maschinenbauteil (42CrMo4) Werkstlickstoff: Rohrteile (X5CrNiS18 10)
Bohrer: WDX200D3S25 Bohrer: WDX210D3S25
WSP: WDXT063006 G (ACP300) WSP: WDXT063006 M (ACM300)
Schnittdaten:  ve = 157 m/min, f = 0,19 mm/U, H = 19 mm, Durchgangsbohr., nass Schnittdaten:  ve = 105 m/min, f = 0,08 mm/U, H = 34 mm,
Wettbewerb.B: vc =157 m/min, f = 0,15 mm/U, H = 19 mm, Durchgangsbohr., nass nass

Gute Spanabfuhr auch unter Hochleistungsbedingungen.
Bessere Stabilitdt durch geringe Schnittkraft erzielt 25% hohere Leistung und
20% langere Standzeit.

Verbesserte Spankontrolle und stabilere Bearbeitung.

Wettbewerb.D: vc =30 m/min, f = 0,20 mm/U, H = 60 mm, Durchgangsbohr., nass

E WDX Wettbewerber E E
_ f Gute Oberflachen- und
WDX Ve = 127 mm/min Bohrlochtoleranz 1
Wettbewerber D ve = 32 mm/min 4-fach hohere Leistung Bohrioch @ (mm) -]
21,0
1 1 1 x—-X
50 100 150 232 s
Vorschub 19’8 o~
Entry: @ 60,155 Gute Oberflachengiite, ’ . . ‘2‘ .
Exit: @ 60,157 gute Bohrlochtoleranz Eintritt  Austritt Eintritt  Austritt
Werkstlickstoff: Blech (C48) Werkstlickstoff: Maschinenbauteil (15CrMo5)
Bohrer: WDX600D3S40 Bohrer: WDX200D5S25
WSP: WDXT186012 G (ACP300) WSP: WDXT063006 G (ACP300)
Schnittdaten:  ve = 150 m/min, f = 0,16 mm/U, H = 60 mm, Durchgangsbohr., nass Schnittdaten:  vc = 185 m/min, f = 0,12 mm/U, H = 87mm,

Durchgangsbohrung, nass

Stabiles Bohrverhalten auch bei groRen Durchmessern.

Gute Oberflachengiite.
Stabiler Bohrlochdurchmesser.

WDX

4-fach héhere Leistung.
Wettbewerber F E
Normaler Verschleif

Eckenausbriiche, Abnutzung der Spanflédche

WDX
Normaler Verschleifl

~ Wetth.G
2 ¥ Ecken-
| ausbriiche I
54033

@ 1200

Werkstlickstoff: Traktorteile (35MnBM)

Bohrer: WDX205D5S25
WSP: WDXT063006 G (ACP300)
Schnittdaten:  vc = 100 m/min, f = 0,11 mm/U, H = 60 mm,

Durchgangsbohrung, nass

Werkstlickstoff: Bauteil fur Windrad (entspricht 42CrMo4)

Bohrer: WDX330D5S40
WSP: WDXT094008 L (ACP300)
Schnittdaten:  vc = 146 m/min, f = 0,10 mm/U, H = 158 mm,

Durchgangsbohrung, nass

Erzielt eine gleichmaRige Bearbeitung auch bei L/D = 5.
Reduziert Schneidplattenausbriiche und -verschleil} fur stabile Standzeiten.

Verhindert Defekte an Werkstlicken, die durch Ausbriiche der Wende-
schneidplatte verursacht werden.




SumiDrill

WDX-Typ (2D)

Maximale Bohrungstiefen: 2D

Bearbeitungstoleranz: -0,05 bis +0,15mm

Abb. 1 % Abb. 2 Abb. 3 »
A== g b -5 g 1o =
LUX
LS LPR LS
OAL
B Bohrkorper, @ 13,0 mm — @ 45,0 mm B Bohrkorper, @ 46,0 mm — @ 68,0 mm
DC | ©| Bezeichnung | LUX | LPR | OAL | LS [pcsrusiocon|as] | DC | ©| Bezeichnung | LUX | LPR | OAL | LS [DCSFNS[DCONAbb
| -
13,0 ® | WDX 130D2520 | 29 | 44 | 88 1| [46,0] ® | WDX460D2540 | 97 | 127 | 197 2
135 ® 135D2520 | 30 | 45 | 89 1] |470| @ 47002540 | 99 | 129 | 199 2
14,0| ® 140D2520 | 31 | 46 | 90 |44|280(20|1| |480| e 480D2S40 | 101 | 131 | 201 405 2
14,5 ® 145D2820 | 32 | 47 | 91 1] [490| @ 490D2540 | 103 | 133 | 203 ' 2
15,0| ® 150D2520 | 33 | 48 | 92 1] |50,0| @ 50002540 | 105 | 135 | 205 | .o 102
15,5| ® | WDX 155D2520 | 34 | 49 | 93 1| |510 @ 510D2840 | 107 | 137 | 207 3
16,0| ® 16002520 | 35 | 50 | 94 |, |00l 0| 1| 520 e 52002540 | 109 | 139 | 209 50,5 3
16,5| ® 165D2520 | 36 | 51 | 95 : 1] |530] @ 53002540 | 111 | 141 | 211 51,5 3
17,0| ® 170D2S20 | 37 | 52 | 96 1| |540 ® 540D2940 | 113 | 143 | 213 52,5 3
175] ® [WDX 17502525 | 38 | 53 | 109 | oo T, 1| |550| @ 550D2940 | 115 | 145 | 215 53,5 3
18,0| ® 180D2S25 | 39 | 54 | 110 : 1| [56,0] O | WDX560D2540 | 120 | 152 | 222 54,0 3
18,5| ® | WDX 185D2525 | 40 | 55 | 111 1| |570]0 570D2940 | 122 | 154 | 224 55,0 3
19,0| ® 190D2S25 | 41 | 56 | 112 1| |580]0 58002540 | 124 | 156 | 226 56,0 3
19,5| ® 195D2S25 | 42 | 57 | 113 1] |59,0| 0 500D2540 | 126 | 158 | 228 57,0 3
200| ® 20002825 | 43 | 58 | 114 1] [60,0|0 600D2S40 | 128 | 160 | 230 58,0 3
205| @ 205D2525 | 44 | 59 | 115 |56(33,0/25|1| |61,0/0 610D2S40 | 130 | 162 | 232 59,0 3
21,0 ® 21002525 | 45 | 60 | 116 1] |620]0 62002540 | 132 | 164 | 234 | 70 |60,0| 40 | 3
215| @ 215D2825 | 46 | 61 | 117 1| |e30|0 630D2S40 | 134 | 166 | 236 61,0 3
220| ® 22002525 | 47 | 62 | 118 1| |e4,0|0 640D2S40 | 136 | 168 | 238 62,0 3
25| @ 22502525 | 48 | 63 | 119 1| |650]0 65002540 | 138 | 170 | 240 63,0 3
23,0| ® | WDX 23002525 | 49 | 67 | 123 1| |66,0|0 660D2540 | 140 | 172 | 242 64,0 3
235| @ 23502525 | 50 | 68 | 124 1| |67,0/0 670D2S40 | 142 | 174 | 244 65,0 3
24,0] ® 24002525 | 51 | 69 | 125 |56 (37,0 25 |1| |68,0| O 680D2S40 | 144 | 176 | 246 66,0 3
245| @ 245D2825 | 52 | 70 | 126 1
250/ ® 25002825 | 53 | 71 | 127 1 .
255| ® | WDX 255D2832 | 54 | 74 | 134 ;1 W Ersatzteile
26,0 ® 260D2S32 55 75 135 2 Flachkopfschraube [Schliissel |Schliissel
265| ® 26502532 | 56 | 76 | 136 2 , ) Q
27,0| ® 270D2S32 | 57 | 77 | 137 |60 |41,0/32 |2 CEIgE R EpeT \\\\\\\\\ @ \/Q .ﬁ
275| @ 275D2832 | 58 | 78 | 138 2 Q) y oV
2E]| 280D2832 | 59 | 79 | 139 2| |WDX130D2520-WDX150D2520 | BFTX01604N| 0,3 | TRX06 | —
] 285D2832 | 60 | 80 | 140 2| | WDX155D2520-WDX180D2525 | BFTX0204N | 0,5 | TRX06 | -
29,0/ @ | WDX290D2S32 | 62 | 83 | 143 50,0 2| | \WDX185D2525-WDX225D2525 |BFTY02206 | 1,0 | — | TRDO7
222 O 29502832 | 63 | 84 | 144 2| | WDX230D2525-WDX285D2532 | BFTX02506N| 1,5 | - | TRDO8
S e 300D2S32 | 64 | 88 | 148 | 60 8212 |\WDx290D2532-WDX360D2540 [BFTX03584 | 3,5 | - | TRD15
S 31002832 | 66 | 90 | 150 54,0 2| | WDX370D2S40-WDX450D2540 | BFTX0511N | 50 | — | TRD20
320 0 320D2S32 | 68 | 92 | 152 2| | WDX460D2540-WDX680D2540 | BFTX0615N | 50 | — | TRD25
30,0°| ® | WDX 300D2S40 | 64 | 88 | 158 2
30| @ 310D2S40 | 66 | 90 | 160 2 ) .. .
20| 32002840 | 68 | 92 | 162 »| W Bezeichnungsschlissel - Bohrkorper
33,0| ® 330D2S40 | 70 | 94 | 164 |70 |54,0| 40 |2
34,0| ® 340D2S40 | 72 | 96 | 166 2 WDX 200 D2 S25
350/ @ 350D2840 74 98 168 2 Durchmesser DC —' I—SchaftdurchmesserDCON
SO SIS0 e 109 0 2 (@ 20,0 mm) ReaI|S|erbare Bohrtiefe (@ 25,0 mm)
37,0] ® | WDX 370D2S40 | 79 | 109 | 179 2 D\erras (2b)
38,0| ® 380D2S40 | 81 | 111 | 181 2
39,0| @ 390D2S40 | 83 | 113 | 183 2 ) ..
400| ® 40002540 | 85 | 115 | 185 »| W Bezeichnungsschlussel - Platte
410| ® 410D2S40 | 87 | 117 | 187 |70 |49,5| 40 | 2
420| ® 42002540 | 89 | 119 | 189 2 WDXT 06 30 06 G
430| ® 43002840 | 91 | 121 | 191 2 Patonbrete ]
440| ® 440D2S40 93 123 193 2 Plattendlcke Spanbrechertyp
450 45002540 | 95 | 125 | 195 2 (60 mm) (3.0 mm)
* Die Durchmesser @ 30, @ 31, @ 32 sind bei Schaftdurchmessern von @ 32 und & 40 auf Lager. Ec(:l(;(—:énrr:;l::;.ls

® Eurolager O Japanlager 6



B Wendeschneidplatten

SumiDrill

WDX-Typ (2D)

Anwendung Beschichtetes Hartmetall
Hochgeschw./Leichtbearb. a m
Allgemeine Anwendung E M
Schruppen E m
s818|8|/8g .
Bezeichnung | & g % g 2 pbb| W1| S |RET|RE2 goeher'kggr?:r
| <|<| < | O
WDXT 042004 L ole ° 1
042004 G () o o 2 42120l04 0,4 | WDX130D2S20 —
042004 H [ ) ° 3|7 ’ ’ WDX150D2S20
042004 M ° 4 0,8
WDXT052504L | O | ® ° 1 Abb-1 Abb.2
052504 G () e o | 2 502504 0,4 | WDX155D2S20 -
052504 H oo ° 3|7 ’ ’ WDX180D2S25
052504 M [ 4 1,0
WDXT 063006 L [ ) ° 1
063006 G () o o | 2 0,6 | WDX185D2S25 —
063006 H PRI ° 3 6,013,006 WDX225D2S25 Geringer Vorschub/Spankontrolle Allgemeine Anwendung
063006 M ° 4 1,4
WDXT 073506 L | ® | ® ° 1 AbD- 3 Abb- 4
073506 G [ ) o o | 2 75/35/06 0,6 | WDX230D2S25 — s
073506 H [ ) [ 3| ’ . WDX285D2S32
073506 M ° 4 1,6
WDXT 094008 L [ ) ° 1
094008 G [ ) e o | 2 9614008 0,8 | WDX290D2S32 —
094008 H [ BN ) [ 3|7 ! ’ WDX360D2S40 | Starke Schneidkante Fiir Edelstahl
094008 M ° 4 2,4
WDXT 125012 L oo ° 1
125012 G L ) o o | 2 1245012 1,2 | WDX370D2S40 —
125012 H L ) ° 3 T ’ WDX450D2S40
125012 M o 4 3.2
WDXT 156012 L [ ) ° 1
156012 G [ ) e o | 2 |152/6,0(1,2|1,2 ngﬁggggggfo_
156012 H o |0 ° 3
WDXT 186012 L ® | O o} 1 WDX560D2S40 —
186012 G [ ) ° 2 18,0/6,0|1,2|1,2 WDX680D2S40
186012 H O |0 o 3
B Empfohlene Schnittbedingungen (2D) (min. - optimal - max.)
Materialgruppe OFS %g HMSort Schnitigeschwin- Vorschub (mm/U)
1SO Werkstoff %5(%% -oorte digkeit (m/min) | & 13,0-@ 18,0 | @ 18,5-@ 29,0 |J 29,5- & 36,0| & 37,0-J 55,0 | & 56,0-J 68,0
St42-3 125 | G [ ACP300 | 120-180-240 | 0,05-0,08-0,10 | 0,05-0,08-0,10 | 0,05-0,08-0,11 | 0,05-0,08-0,12 | 0,06-0,09-0,13
C15 125 | L [ACP300 | 130-170-220 | 0,04-0,08-0,12 | 0,04-0,08-0,12 | 0,04-0,08-0,13 | 0,05-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,17
Kohlenstoff-  :C45 190 | G [ ACP300 | 100-150-200 | 0,08-0,13-0,24 | 0,08-0,13-0,24 | 0,08-0,14-0,26 | 0,09-0,16-0,29 | 0,10-0,17-0,32
stahl C45  gehrtet 250 | G |ACP100 | 100-170-240 | 0,05-0,09-0,14 | 0,05-0,09-0,14 | 0,05-0,09-0,14 | 0,05-0,10-0,17 | 0,06-0,11-0,18
C75 270 | G |ACP100 | 120-180-240 | 0,06-0,10-0,17 | 0,06-0,10-0,17 | 0,06-0,10-0,17 | 0,07-0,12-0,19 | 0,08-0,13-0,21
C75 gehatet | 300 | G [ACP100| 80-150-210 | 0,05-0,09-0,14 | 0,05-0,09-0,14 | 0,05-0,09-0,14 | 0,05-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,17
Niedrig legierter Stahl:Cr-Mo, Ni-Cr-Mo 180 | L [ACP300 | 100-140-180 | 0,05-0,08-0,14 | 0,05-0,08-0,14 | 0,05-0,08-0,16 | 0,06-0,09-0,17 | 0,07-0,10-0,19
o 275 | G |ACP100 | 100-170-240 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,10-0,14 | 0,07-0,11-0,16 | 0,08-0,11-0,17
I’:;gfr'tgerswhl ﬁféma gehatet | 300 | G |ACP100| 90-150-210 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,10-0,14 | 0,07-0,11-0,16 | 0,08-0,11-0,17
,,,,,, 350 | G |ACP100| 75-120-165 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,10-0,14 | 0,07-0,11-0,16 | 0,08-0,11-0,17
Hoch 200 | G |ACP100 | 120-180-240 | 0,08-0,12-0,17 | 0,08-0,12-0,17 | 0,08-0,12-0,18 | 0,09-0,12-0,21 | 0,10-0,13-0,22
legierter Stahl gesintert 325 | G | ACP100 | 100-140-180 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,15 | 0,07-0,11-0,16 | 0,08-0,11-0,17
Rostfreier martensitisch/ferritisch | 200 | M | ACM300| 120-150-180 | 0,06-0,08-0,15 | 0,06-0,08-0,15 | 0,06-0,08-0,15 | 0,07-0,10-0,16 | 0,08-0,12-0,16
Stahl martensitisch/gehartet | 240 | M | ACM300| 90-120-150 | 0,06-0,08-0,15 | 0,06-0,08-0,15 | 0,06-0,08-0,15 | 0,07-0,10-0,16 | 0,08-0,12-0,16
austenitisch 180 | M [ACM300| 120-150-180 | 0,06-0,08-0,15 | 0,06-0,08-0,15 | 0,06-0,08-0,15 | 0,07-0,10-0,16 | 0,08-0,12-0,16
Guss(G6) H | ACK300 | 120-160-200 | 0,09-0,20-0,32 | 0,10-0,22-0,36 | 0,11-0,24-0,39 | 0,12-0,26-0,44 | 0,13-0,29-0,48
Kugelgraphitguss (GGG) H | ACK300| 90-120-150 | 0,09-0,20-0,32 | 0,10-0,22-0,36 | 0,11-0,24-0,39 | 0,12-0,26-0,44 | 0,13-0,29-0,48
Hitzebestandige Legierungen 200 | G | ACP300| 25-50-70 |0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,12-0,19 | 0,07-0,13-0,22 | 0,08-0,14-0,24
Aluminumlegierungen G | DL1500 | 200-260-320 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,07-0,13-0,20 | 0,08-0,14-0,22
Kupferlegierungen G | DL1500 | 180-230-280 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,07-0,13-0,20 | 0,08-0,14-0,22

*Bei den Sorten P und K, fiir die ACP300 und ACK300 die erste Empfehlung sind, gelten ACP100-Wendeplatten als zweite Empfehlung.
In diesem Fall wird empfohlen, die Schnittgeschwindigkeit auf 130 % und den Vorschub auf 75 % der Werte in der obigen Tabelle einzustellen.




SumiDrill

WDX-Typ (3D)

Maximale Bohrungstiefen: 3D

Bearbeitungstoleranzen ca. 0 bis +0,20 mm

Abb. 1 g2 Abb. 2 & Abb. 3 <
@ g % P —Z e 2 < —— SvaEe—t =
S =3 - S =)= =
LUX N LUX
LPR LS LS LPR LS
OAL OAL
B Bohrkorper, @ 13,0 mm — @ 45,0 mm B Bohrkorper, @ 46,0 mm — @ 68,0 mm
DC | ©| Bezeichnung | LUX | LPR | OAL | LS [pcsrusiocon|as] | DC | ©| Bezeichnung | LUX | LPR | OAL | LS [DCSFNS[DCONAbb
- -
13,0| ® | WDX 130D3520 | 42,0 | 57,0 |101,0 1| [46,0] ® | WDX 460D3S40 |143,0|173,0 | 243,0 2
13,5 ® 135D3520 | 43,5 | 58,5 |102,5 1| |470| ® 470D3S40 | 146,0 [176,0 | 246,0 2
14,0| ® 140D3S20 | 45,0 | 60,0 |104,0 |44 |280[20 1| |480|® 480D3S40 |149,0(179,0(2490| |01 |2
14,5 ® 145D3520 | 46,5 | 61,5 |105,5 1] |490| ® 490D3840 | 152,0 [182,0 |252,0 ' 2
15,0| ® 150D3520 | 48,0 | 63,0 |107,0 1] |500 @ 500D3540 | 155,0 | 185,0 | 255,0| 102
15,5| ® | WDX 155D3520 | 49,5 | 64,5 | 108,5 1| |510 @ 510D3S40 |158,0|188,0|258,0 3
16,0| ® 160D3520 | 51,0 | 66,0 | 110.0| 4, |50 0l 90| 1| |520| @ 520D3S40 |161,0/191,0(261,0| (505 |3
16,5 ® 165D3520 | 52,5 | 67,5 | 11,5 : 1| |530 @ 530D3S40 |164,0/194,0(2640| |515 |3
17,0| ® 170D3S20 | 54,0 | 69,0 | 113,0 1| |540 ® 540D3S40 |167,0/197,0|267,0| |525 |3
175] ® [WDX 17503525 | 555 | 705 [1265] o | [, | 1| |50/ @ 550D3S40 |170,0/200,0/270,0| |535 |3
18,0| ® 180D3S25 | 57,0 | 72,0 |128,0 : 1| [56,0] O | WDX 560D3540 |176,0|208,0|278,0| |54,0| |3
18,5| ® | WDX 185D3525 | 58,5 | 73,5 | 129,5 1| |570|0 570D3S40 |179,0/211,0|281,0| |550| |3
19,0| ® 190D3S25 | 60,0 | 75,0 |131,0 1| |[580|0 580D3S40 |182,0/214,0(284,0| |560| |3
19,5 ® 195D3S25 | 61,5 | 76,5 |132,5 1] [590|0 590D3S40 |185,0217,0|287,0| |570 |3
200 ® 20003825 | 63,0 | 78,0 |134,0 1] [600|0 600D3S40 |188,0/220,0(290,0| |580| |3
205| @ 205D3S25 | 64,5 | 79,5 |1355(56 [330[25 1| [61,0|0 610D3S40 |191,0/223,0(2930| [590| |3
210| ® 210D3S25 | 66,0 | 81,0 |137,0 1] |620|0 620D3S40 | 194,0 |226,0(296,0 | 70 [60,0| 40 | 3
215| @ 215D3S25 | 67,5 | 82,5 | 138,5 1] e300 630D3S40 |197,0/229.0(299.0| [610| |3
220| ® 220D3S25 | 69,0 | 84,0 |140,0 1| |e40|0 640D3S40 |200,0/232,0(302,0| |620| |3
225 @ 22503825 | 70,5 | 85,5 | 141,5 1] |e50|0 650D3940 |203,0/235,0(3050| |630 |3
23,0 ® | WDX 23003525 | 72,0 | 90,0 | 146,0 1| |e60|0 660D3S40 |206,0/238,0(3080| |640 |3
235| @ 235D3825 | 73,5 | 91,5 |147,5 1| |67.0/0 670D3S40 |209,0/241,0(311,0| [650 |3
240| @ 240D3S25 | 75,0 | 93,0 |149,0|56 [37,0/25 | 1| [68,0] O 680D3S40 |212,0/244,0|3140| |660 |3
245 @ 245D3825 | 76,5 | 94,5 | 150,5 1
250/ ® 25003825 | 78,0 | 96,0 | 152,0 1 :
255| ® | WDX 255D3532 | 79,5 | 99,5 | 159,5 ;| W Ersatzteile
26,0 ® 260D3S32 | 81,0 |101,0|161,0 2 Flachkopfschraube |Schlussel |Schltssel
265| ® 265D3832 | 82,5 [102,5|162,5 2 , ) 2
27,0| ® 270D3S32 | 84,0 | 104,0164,0 | 60 |41,0| 32 | 2 CEIgE R EpeT \\\\\\\\\ @ \/0 %ﬂ
275| @ 275D3832 | 85,5 1055|1655 2 Q) yadys
280/ o 280D3832 | 87,0 | 107,0167,0 2| ' WDX130D3520-WDX15003520 | BFTX01604N| 0,3 | TRX06 | —
28.5(® 285D3S32 | 88,5 |108,5]168,5 2| | WDX155D3520-WDX180D3525 | BFTX0204N | 0,5 | TRX06 | —
29,0 ® | WDX290D3S32 | 91,0 | 112011720 |z |2 | \WDX185D3S25-WDX225D3525 |BFTY02206 | 1,0 | - | TRDO7
2o O Lo el 2| | WDX230D3525-WDX285D3832 | BFTX02506N| 1,5 | — | TRDO8
001 0 300D3S32 | 94,0 1118,0) 178,01 60 32121 | \WDX290D3832-WDX360D3340 | BFTX03584 | 35 | — | TRD15
SO 310D3S32 | 97,0 1121,0 181,01 1540/ |21 | \px370D3540-WDX450D3840 |BFTXO51IN | 50 | - | TRD20
320°| O 320D3832 1100,01124,0 1 184,0 2| | WDX460D3540-WDX680D3540 | BFTX0615N | 50 | - | TRD25
30,0°| ® | WDX 30003540 | 94,0 | 118,0|188,0 2
31,0 @ 310D3S40 | 97,0 |121,0|191,0 2 . .. .
320 ® 32003540 |100,0 | 124.0 | 194.0 »| W Bezeichnungsschliussel - Bohrkorper
330| ® 330D3S40 |103,0|127,0|197,0| 70 |54,0| 40 | 2
340| ® 340D3S40 | 106,0 | 130,0 | 200,0 2 WDX 200 D3 S25
350/ @ 350D3540 109,01 133,01 203,0 2 Durchmesser DC _ | LSchaftdurchmesserDCON
36,0| ® 360D3S40 | 112,0|136,0 | 206,0 2 . ,
(2 20,0 mm) Realisierbare Bohrtiefe (25,0 mm)
37,0| ® | WDX 370D3540 |116,0 | 146,0|216,0 2 D\ aos (3b)
38,0| ® 380D3S40 |119,0|149,0|219,0 2
390| ® 390D3S40 |122,0|152,0|222,0 2 . ..
400 ® 400D3540 |125.0| 1550|2250 »| W Bezeichnungsschlissel - Platte
410| ® 410D3S40 | 128,0[158,0 228,070 |49,5| 40 | 2
420| ® 42003540 |131.0|161.0|231,0 2 WDXT 06 30 06 -G
430| @ 430D3S40 | 134,0 [164,0 | 234,0 2 Patonbrete ] T |
440| ® 440D3S40 |137,0|167,0(237,0 2 Plattendicke | Spanbrechertyp
J 2 2 2 (6,0 mm) (3’0 mm)
450 ® 450D3S40 | 140,0 | 170,0 | 240,0 2 _
* Die Durchmesser @ 30, @ 31, @ 32 sind bei Schaftdurchmessern von @ 32 und & 40 auf Lager. Ec(:l(;(—:énrr:;l::;.ls

® Eurolager O Japanlager 8



B Wendeschneidplatten

SumiDrill

WDX-Typ (3D)

Anwendung Beschichtetes Hartmetall
Hochgeschw./Leichtbearb. a m
Allgemeine Anwendung E M
Schruppen E m
olo|Q oo
. 2188|182 Geeignete
Bezeichnung % % % 6 g Abb. W1| S |RE1|RE2 Bohrkorper
| <|<| < | O
WDXT 042004 L ol|e ° 1
042004 G { N ) o o 2 42120l04 0,4 | WDX130D3S20 —
042004 H [ ) ° 317 ’ ’ WDX150D3S20
042004 M ° 4 0,8
WDXT052504L | O | ® ° 1 Abb-1 Abb.2
052504 G { N ) e 0|2 50/25|04 0,4 | WDX155D3S20 -
052504 H { BN ) ° 3|7 ’ ’ WDX180D3S25
052504 M [ 4 1,0
WDXT 063006 L [ ) ° 1
063006 G ) o o2 0,6 | WDX185D3S25 —
063006 H PRI ° 3 6,013,006 WDX225D3S25 Geringer Vorschub/Spankontrolle Allgemeine Anwendung
063006 M ° 4 1,4
WDXT 073506 L | ® | ® ° 1 AbD- 3 Abb- 4
073506 G { N ) o o |2 75135006 0,6 | WDX230D3S25 — s
073506 H o 0 ° 3| ’ ] WDX285D3S32
073506 M ° 4 1,6
WDXT 094008 L [ ) ° 1
094008 G { N ) o 0|2 96140/08 0,8 | WDX290D3S32 —
094008 H [N} ® 3|7 ’ ’ WDX360D3S40 | Starke Schneidkante Fiir Edelstahl
094008 M ) 4 2,4
WDXT 125012 L oo ° 1
125012 G L ) o o |2 12415012 1,2 | WDX370D3S40 —
125012 H [ ) ° 3 e ’ WDX450D3S40
125012 M o 4 3,2
WDXT 156012 L [ ) ° 1
156012 G { ) e o 2 |152/6,0(12|1,2 ngﬁggggfg&_
156012 H o |0 ) 3
WDXT 186012 L e O o 1 WDX560D3S40 —
186012 G { BN ] ) 2 18,0/6,0|1,2|1,2 WDX680D3S40
186012 H O |0 o 3
B Empfohlene Schnittbedingungen (3D) (min. - optimal - max.)
Materialgruppe OFS %g HMSort Schnitigeschwin- Vorschub (mm/U)
ISO Werkstoff %5(%% -oore digkeit (m/min) | & 13,0-@ 18,0 | @ 18,5-@ 29,0 |J 29,5- & 36,0| & 37,0-J 55,0 | & 56,0-J 68,0
St42-3 125 | G [ACP300 | 120-180-240 | 0,05-0,07-0,10 | 0,05-0,07-0,10 | 0,05-0,08-0,11 | 0,05-0,08-0,12 | 0,06-0,09-0,13
C15 125 | L [ACP300 | 130-170-220 | 0,04-0,07-0,10 | 0,04-0,07-0,10 | 0,04-0,08-0,11 | 0,05-0,09-0,12 | 0,06-0,10-0,13
Kohlenstoff-  iC45 190 | G [ACP300 | 100-150-200 | 0,08-0,12-0,20 | 0,08-0,12-0,20 | 0,08-0,13-0,22 | 0,09-0,14-0,24 | 0,10-0,16-0,27
stahl C45  gehartet 250 | G | ACP100| 100-170-240 | 0,05-0,08-0,11 | 0,05-0,08-0,11 | 0,05-0,08-0,12 | 0,05-0,09-0,14 | 0,06-0,10-0,15
C75 270 | G | ACP100 | 120-180-240 | 0,06-0,09-0,14 | 0,06-0,09-0,17 | 0,06-0,10-0,14 | 0,07-0,11-0,17 | 0,08-0,12-0,18
iC75  gehértet 300 | G |ACP100| 80-150-210 | 0,05-0,08-0,11 | 0,05-0,08-0,11 | 0,05-0,08-0,11 | 0,05-0,09-0,14 | 0,06-0,10-0,14
Niedrig legierter StahfCr-Mo, Ni-Cr-Mo 180 | L [ACP300 | 100-140-180 | 0,05-0,07-0,12 | 0,05-0,07-0,12 | 0,05-0,08-0,13 | 0,06-0,08-0,13 | 0,07-0,09-0,16
Nisdri Cr—Mo§ 275 | G |ACP100 | 100-170-240 | 0,06-0,08-0,11 | 0,06-0,08-0,11 | 0,06-0,08-0,11 | 0,07-0,10-0,12 | 0,08-0,10-0,13
legie rtgerStahI Ni_Cr_M(’)igehénet 300 | G |ACP100| 90-150-210 | 0,06-0,08-0,11 | 0,06-0,08-0,11 | 0,06-0,08-0,11 | 0,07-0,10-0,12 | 0,08-0,10-0,13
- P 350 | G |ACP100| 75-120-165 | 0,06-0,08-0,11 | 0,06-0,08-0,11 | 0,06-0,08-0,11 | 0,07-0,10-0,12 | 0,08-0,10-0,13
Hoch 200 | G | ACP100 | 120-180-240 | 0,08-0,11-0,14 | 0,08-0,12-0,15 | 0,08-0,12-0,16 | 0,09-0,14-0,18 | 0,10-0,14-0,19
legierter Stahl gesintert 325 | G | ACP100 | 100-140-180 | 0,06-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,11 | 0,07-0,10-0,12 | 0,08-0,10-0,13
Rostfaler martensitisch/ferritisch | 200 | M | ACM300 | 120-150-180 | 0,06-0,08-0,15 | 0,06-0,08-0,15 | 0,06-0,08-0,15 | 0,07-0,10-0,16 | 0,08-0,12-0,16
Stahl martensitisch/gehartet | 240 | M |ACM300| 90-120-150 | 0,06-0,08-0,15 | 0,06-0,08-0,15 | 0,06-0,08-0,15 | 0,07-0,10-0,16 | 0,08-0,12-0,16
austenitisch 180 | M [ACM300| 120-150-180 | 0,06-0,08-0,15 | 0,06-0,08-0,15 | 0,06-0,08-0,15 | 0,07-0,10-0,16 | 0,08-0,12-0,16
Guss(Ge H | ACK300 | 120-160-200 | 0,09-0,18-0,27 | 0,10-0,20-0,30 | 0,11-0,22-0,32 | 0,12-0,24-0,36 | 0,13-0,26-0,40
Kugelgraphitguss (GGG) H | ACK300| 90-120-150 | 0,09-0,18-0,27 | 0,10-0,20-0,30 | 0,11-0,22-0,32 | 0,12-0,24-0,36 | 0,13-0,26-0,40
Hitzebesténdige Legierungen 200 | G | ACP300| 25-50-70 |0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,07-0,12-0,18 | 0,08-0,13-0,20
Aluminiumlegierungen G | DL1500 | 200-260-320 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,07-0,13-0,20 | 0,08-0,14-0,22
Kupferlegierungen G | DL1500 | 180-230-280 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,07-0,13-0,20 | 0,08-0,14-0,22

*Bei den Sorten P und K, fiir die ACP300 und ACK300 die erste Empfehlung sind, gelten ACP100-Wendeplatten als zweite Empfehlung.
In diesem Fall wird empfohlen, die Schnittgeschwindigkeit auf 130 % und den Vorschub auf 75 % der Werte in der obigen Tabelle einzustellen.




SumiDrill

WDX-Typ (4D)

Maximale Bohrungstiefen: 4D

Bearbeitungstoleranz: 0 bis +0,25 mm

Abb. 1 ) Abb. 2 2 Abb. 3 "
@ 8| d Tt e § I 95 8\ o i BE) = ‘é
LUX B LUX LUX
LPR LS LPR LS LPR LS
OAL OAL OAL

B Bohrkorper, @ 13,0 mm — @ 45,0 mm B Bohrkorper, @ 46,0 mm — @ 63,0 mm
DC | ©| Bezeichnung | LUX | LPR | OAL | LS [pcsrusiocon|ass] | DC | ©| Bezeichnung | LUX | LPR | OAL | LS [DCSFNS[DCONAbb

| -
13,0| ® | WDX 130D4S20 | 55 | 70 | 114 1 46,0| ® | WDX 460D4S40 | 189 | 219 | 289 2
13,5 ® 135D4820 | 57 | 72 | 116 1 47,0| ® 470D4S40 | 193 | 223 | 293 2
14,0] ® 140D4820 | 59 | 74 | 118 |44 |28,0| 20 |1 48,0| ® 480D4S40 | 197 | 227 | 297 495 2
14,5 @ 145D4820 | 61 | 76 | 120 1 49,0| @ 490D4S40 | 201 | 231 | 301 ’ 2
15,0| ® 150D4S20 | 63 | 78 | 122 1 50,0| ® 500D4S40 | 205 | 235 | 305 | 40 |2
15,5 ® | WDX 155D4S20 | 65 | 80 | 124 1 51,0| ® 510D4S40 | 209 | 239 | 309 3
16,0| ® 160D4S20 | 67 | 82 | 126 | o0 0l o0 |1 52,0/ @ 520D4S40 | 213 | 243 | 313 50,5 3
16,5| ® 165D4820 | 69 | 84 | 128 ’ 1 53,0| ® 530D4S40 | 217 | 247 | 317 51,5 3
17,0| ® 170D4820 | 71 | 86 | 130 1 54,0| ® 540D4S40 | 221 | 251 | 321 52,5 3
175[ @ [WDX 175D4525 | 73 | 88 | 144 | [ 1o 550 ® 550D4S40 | 225 | 255 | 325 53,5 3
18,0| ® 180D4S25 | 75 | 90 | 146 : 1 56,0| O | WDX 560D4S40 | 232 | 264 | 334 54,0 3
18,5 ® | WDX 185D4S25 | 77 | 92 | 148 1 57,0/ O 570D4S40 | 236 | 268 | 338 55,0 3
19,0| ® 190D4S25 | 79 | 94 | 150 1 58,0| O 580D4S40 | 240 | 272 | 342 56,0 3
19,5| ® 195D4825 | 81 | 96 | 152 1 59,0/ © 590D4S40 | 244 | 276 | 346 | |57,0| ,0 |3
20,0| ® 200D4S25 | 83 | 98 | 154 1 60,0/ O 600D4S40 | 248 | 280 | 350 58,0 3
20,5 ® 205D4S25 | 85 | 100 | 156 |56 |33,0|25 |1 61,0/ O 610D4S40 | 252 | 284 | 354 59,0 3
21,0 ® 210D4S25 | 87 | 102 | 158 1 62,0/ O 620D4S40 | 256 | 288 | 358 60,0 3
215 @ 215D4S25 | 89 | 104 | 160 1 63,0/ O 630D4S40 | 260 | 292 | 362 61,0 3
220| ® 220D4S25 | 91 | 106 | 162 1
225 @ 225D4S25 | 93 | 108 | 164 1 .
23,0 ® | WDX 230D4S25 | 95 | 113 | 169 7| W Ersatzteile
235| @ 235D4S25 97 115 | 171 1 Flachkopfschraube |Schlissel |Schliissel
24,0| ® 240D4S25 | 99 | 117 | 173 | 56 |37,0| 25 | 1 0
245| ® 245D4525 | 101 | 119 | 175 1 Geeignete Bohrkorper \\\\\\\\ @ /& N
25,0| ® 250D4525 | 103 | 121 | 177 1 %\ Y ’/"
gg'g : L2 ggggf‘ggg 13? g? 123 5 WDX130D4S20—WDX150D4520 | BFTX01604N| 0,3 | TRX06 | —
e e e e e s 5 WDX155D4S20~WDX180D4S25 |BFTX0204N | 0,5 | TRX06 | —
570l o 27004532 | 111 | 131 | 191 | 60 |a10| 32 | 2 WDX185D4S25-WDX225D4525 | BFTY02206 | 1,0 - TRDO7
575 o 975D4s32 | 113 | 133 | 193 ’ 5 WDX230D4S525-WDX285D4532 | BFTX02506N| 1,5 - | TRDOS
30| o 8004532 | 115 | 135 | 195 5 WDX290D4S32-WDX360D4540 | BFTX03584 | 3,5 - TRD15
585 18 e L L g L 5 WDX370D4S40-WDX450D4540 [BFTX0511N | 5,0 - | TRD20
200 o |WOX 20004532 | 120 | 1t | 201 s 5 WDX460D4S40-WDX630D4540 [ BFTX0615N | 5,0 - TRD25
295 @ 295D4S32 | 122 | 143 | 203 : 2
30,04 O 300D4S32 | 124 | 148 | 208 |60 322
31,0 @ 310D4S32 | 128 | 152 | 212 54,0 2
32,01 O 32004532 | 132 | 156 | 216 2 . B
30,0° ® [WDX300D4S40 | 124 | 148 | 218 2| M Bezeichnungsschlissel - Bohrkorper
31,0 @ 310D4S40 | 128 | 152 | 222 2
32,0 ® 320D4S40 | 132 | 156 | 226 2
33,0| @ 330D4S40 | 136 | 160 | 230 |70 |54,0|40 |2 WDX m M m
34,0 ® 340D4S40 140 164 234 2 Durchmesser DC _ | LSchaftdurchmesserDCON
350| ® 350D4540 | 144 | 168 | 238 2 (@200mm)  Realisierbare Bohrtiefe (25,0 mm)
36,0/ ® 360D4S40 | 148 | 172 | 242 2 L/D-Verhéiltnis (4D)
37,0| ® | WDX 370D4S40 | 153 | 183 | 253 2 .
380| ® 380D4S40 | 157 | 187 | 257 2| M Bezeichnungsschliissel - Platte
39,0/ @ 390D4S40 | 161 | 191 | 261 2
40,0| ® 400D4S40 | 165 | 195 | 265 2 -
41,0| ® 410D4S40 | 169 | 199 | 269 |70 |49,5|40 |2 WDXT (LG 3|0 06 Ic;
420| ® 420D4S40 | 173 | 203 | 273 2 Plattenbreite Plattendicke | Spanbrechertyp
430 @ 430D4S40 | 177 | 207 | 277 2 (6,0 mm) (3,0 mm)
440| ® 440D4S40 | 181 | 211 | 281 2 Eckenradius
450| @ 450D4S40 | 185 | 215 | 285 2 (0,6 mm)

* Die Durchmesser @ 30, @ 31, @ 32 sind bei Schaftdurchmessern von @ 32 und & 40 auf Lager.
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B Wendeschneidplatten

SumiDrill

WDX-Typ (4D)

Anwendung Beschichtetes Hartmetall
Hochgeschw./Leichtbearb. a m
Allgemeine Anwendung E M
Schruppen E m
olo|Q oo
. 2188|182 Geeignete
Bezeichnung % % % 6 g Abb. W1| S |RE1|RE2 Bohrkorper
| <|<| < | O
WDXT 042004 L ol|e ° 1
042004 G { N ) e 0|2 42120l04 0,4 | WDX130D4S20 —
042004 H { BN ] ° 317 ’ ’ WDX150D4S20
042004 M ° 4 0,8
WDXT052504L | O | ® ° 1 Abb-1 Abb.2
052504 G { N ) e 0|2 50/25|04 0,4 | WDX155D4S20 -
052504 H { BN ) ° 3|7 ’ ’ WDX180D4S25
052504 M [ 4 1,0
WDXT 063006 L { BN ) ° 1
063006 G ) o o2 60130l06 0,6 | WDX185D4S25 — . )
063006 H PRI ° 3 ’ ’ ’ WDX225D4S25 Geringer Vorschub/Spankontrolle Allgemeine Anwendung
063006 M ° 4 1,4
WDXT 073506 L | ® | ® ° 1 AbD- 3 Abb- 4
073506 G { N ) o o |2 75135006 0,6 | WDX230D4S25 — s
073506 H o 0 ° 37 ’ ] WDX285D4S32
073506 M ° 4 1,6
WDXT 094008 L { BN ] ° 1
094008 G { N ) o 0|2 96140/08 0,8 | WDX290D4S32 —
094008 H [ BN ) ® 317 ! ’ WDX360D4S40 | Starke Schneidkante Fiir Edelstahl
094008 M ) 4 2,4
WDXT 125012 L o 0 ° 1
125012 G L ) o o |2 12415012 1,2 | WDX370D4S40 —
125012 H [ ) ° 3 e ’ WDX450D4S40
125012 M o 4 3,2
WDXT 156012 L o0 ° 1
156012 G { ) e o 2 |152/6,0(12|1,2 ngﬁggggfgfo_
156012 H o |0 ) 3
WDXT 186012 L e O o 1 WDX560D4S40 —
186012 G { BN ] ) 2 18,0/6,0|1,2|1,2 WDX630D4S40
186012 H O |0 o 3
B Empfohlene Schnittbedingungen (4D) (min. - optimal - max.)
Materialgruppe OFS %g HMSort Schnitigeschwin- Vorschub (mm/U)
ISO Werkstoff %1:,(%% -oore digkeit (m/min) | & 13,0-@ 18,0 | @ 18,5-@ 29,0 |J 29,5- & 36,0| B 37,0-J 55,0 | ¥ 56,0-F 63,0
St42-3 125 | G [ACP300 | 120-180-240 | 0,05-0,07-0,10 | 0,05-0,07-0,10 | 0,05-0,07-0,10 | 0,05-0,08-0,10 | 0,06-0,09-0,11
C15 125 | L [ACP300 | 130-170-220 | 0,04-0,07-0,09 | 0,04-0,07-0,09 | 0,04-0,07-0,09 | 0,05-0,08-0,10 | 0,06-0,09-0,11
Kohlenstoff-  iC45 190 | G [ACP300 | 100-150-200 | 0,08-0,11-0,17 | 0,08-0,11-0,17 | 0,08-0,12-0,18 | 0,09-0,14-0,21 | 0,10-0,15-0,23
stahl C45  gehartet 250 | G | ACP100 | 100-170-240 | 0,05-0,08-0,10 | 0,05-0,08-0,10 | 0,05-0,08-0,11 | 0,05-0,08-0,11 | 0,06-0,09-0,13
C75 270 | G | ACP100 | 120-180-240 | 0,06-0,08-0,11 | 0,06-0,08-0,11 | 0,06-0,09-0,13 | 0,07-0,11-0,14 | 0,08-0,11-0,15
iC75  gehartet 300 | G |ACP100| 85-150-210 | 0,05-0,07-0,09 | 0,05-0,07-0,09 | 0,05-0,08-0,10 | 0,05-0,08-0,11 | 0,06-0,09-0,12
Niedrig legierter StahfCr-Mo, Ni-Cr-Mo 180 | L [ACP300 | 100-140-180 | 0,05-0,07-0,10 | 0,05-0,07-0,10 | 0,05-0,07-0,11 | 0,06-0,08-0,12 | 0,07-0,09-0,14
o : 275 | G |ACP100 | 100-170-240 | 0,05-0,08-0,10 | 0,05-0,08-0,10 | 0,05-0,08-0,10 | 0,05-0,08-0,11 | 0,06-0,08-0,11
Ir\;;:rrltgerStahl 300 | G |ACP100| 90-150-210 | 0,05-0,08-0,10 | 0,05-0,08-0,10 | 0,05-0,08-0,10 | 0,05-0,08-0,11 | 0,06-0,08-0,11
- 350 | G |ACP100| 75-120-165 | 0,05-0,08-0,10 | 0,05-0,08-0,10 | 0,05-0,08-0,10 | 0,05-0,08-0,11 | 0,06-0,08-0,11
Hoch 200 | G | ACP100 | 120-180-240 | 0,06-0,10-0,13 | 0,07-0,11-0,14 | 0,07-0,11-0,15 | 0,08-0,12-0,16 | 0,09-0,13-0,17
legierter Stahl gesintert 325 | G | ACP100 | 100-140-180 | 0,05-0,08-0,10 | 0,05-0,08-0,10 | 0,05-0,08-0,10 | 0,05-0,08-0,11 | 0,06-0,08-0,11
Rostfaler martensitisch/ferritisch | 200 | M | ACM300 | 120-150-180 | 0,06-0,08-0,13 | 0,06-0,08-0,13 | 0,06-0,08-0,14 | 0,07-0,09-0,14 | 0,06-0,11-0,14
Stahl martensitisch/gehartet | 240 | M |ACM300| 90-120-150 | 0,06-0,08-0,13 | 0,06-0,08-0,13 | 0,06-0,08-0,14 | 0,07-0,09-0,14 | 0,06-0,11-0,14
austenitisch 180 | M [ACM300| 120-150-180 | 0,06-0,08-0,13 | 0,06-0,08-0,13 | 0,06-0,08-0,14 | 0,07-0,09-0,14 | 0,06-0,11-0,14
Guss (GG) H | ACK300 | 120-160-200 | 0,09-0,17-0,23 | 0,10-0,19-0,26 | 0,11-0,21-0,28 | 0,12-0,23-0,31 | 0,13-0,25-0,34
Kugelgraphitguss (GGG) H | ACK300| 90-120-150 | 0,09-0,17-0,23 | 0,10-0,19-0,26 | 0,11-0,21-0,28 | 0,12-0,23-0,31 | 0,13-0,25-0,34
Hitzebesténdige Legierungen 200 | G | ACP300| 25-50-70 |0,06-0,10-0,13 | 0,06-0,10-0,13 | 0,06-0,10-0,14 | 0,07-0,11-0,15 | 0,08-0,12-0,17
Aluminiumlegierungen G | DL1500 | 200-260-320 | 0,05-0,10-0,15 | 0,05-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,06-0,12-0,18 | 0,07-0,13-0,20
Kupferlegierungen G | DL1500 | 180-230-280 | 0,05-0,10-0,15 | 0,05-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,06-0,12-0,18 | 0,07-0,13-0,20

*Bei den Sorten P und K, fiir die ACP300 und ACK300 die erste Empfehlung sind, gelten ACP100-Wendeplatten als zweite Empfehlung.
In diesem Fall wird empfohlen, die Schnittgeschwindigkeit auf 130 % und den Vorschub auf 75 % der Werte in der obigen Tabelle einzustellen.
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SumiDrill

WDX-Typ (5D)

Maximale Bohrungstiefen: 5D

Bearbeitungstoleranz: 0 bis +0,25 mm

Abb. 1 DCSEMS Abb. 2 DCSFMS Abb. 3 DCSFMS
Lo ok = y =
@D 3 =i I3 =F
8 2 2
LS
LS
B Bohrkorper, @ 13,0 mm — @ 45,0 mm B Bohrkorper, @ 46,0 mm — @ 55,0 mm
DC | ©| Bezeichnung LUX | LPR | OAL | LS [DCSFMS|DCON|ABD. DC | ©| Bezeichnung | LUX | LPR | OAL | LS |DCSFIS|DCON|AGh
| -
13,0| ® | WDX 130D5S20 | 68,0 | 83,0 | 127,0 1 46,0| O | WDX 460D5S40 |235,0 | 265,0 | 335,0 2
13,5 @ 135D5S20 | 70,5 | 85,5 | 129,5 1 470 O 470D5S40 | 240,0 | 270,0 | 340,0 2
14,0 ® 140D5S820 | 73,0 | 88,0 | 132,0| 44 |28,0(20,0 1 48,0/ 0 480D5S40 | 245,0|275,0|345,0 495 2
14,5 @ 145D5S20 | 75,5 | 90,5 | 134,5 1 49,0| o 490D5S40 | 250,0 | 280,0 | 350,0 : 2
15,0| ® 150D5S20 | 78,0 | 93,0 | 137,0 1 50,0| O 500D5S40 |255,0|285,0355,0 | 100/ 2
15,5 ® | WDX 155D5S20 | 80,5 | 95,5 | 139,5 1 51,0/ O 510D5S40 |260,0 | 290,0 | 360,0 ~l3
16,0| ® 160D5520 | 83,0 | 98,0 | 1420/ ,, |50 01,0 oI 52,0| 0 520D5S840 |265,0|295,0 | 365,0 50,5 3
16,5 ® 165D5S20 | 85,5 |100,5 | 144,5 i 53,0 O 530D5S840 |270,0|300,0 |370,0 51,5 3
17,0 ® 170D5S20 | 88,0 |103,0|147,0 1 54,0| O 540D5S40 |275,0|305,0|375,0 52,5 3
17,5 ® [WDX 175D5525 | 90,5 [105,5[ 1615 o | 55 o ls o | 55,0/ O 550D5S40 |280,0|310,0 | 380,0 53,5 3
18,0| ® 180D5S25 | 93,0 |108,0| 164,0 i
18,5| ® | WDX 185D5S25 | 95,5 | 110,5 | 166,5 1 .
19,0| ® 190D5S25 | 98,0 | 113,0 | 169,0 1| W Ersatzteile
19,5| @ 195D5S25 |100,5(115,5|171,5 1 Flachkopfschraube [Schlussel |Schlissel
20,0| ® 200D5S25 |103,0|118,0 | 174,0 1 _ i S P
20,5| ® 205D5S25 |105,5|120,5|176,5| 56 |33,0|25,0| 1 Geeignete Bohrkorper \\\\\\ @ \/0 N(ﬁ
21,0 ® 210D5S25 |108,0|123,0|179,0 1 %\\ Y Va
Z;g : ;;gggg;g mg Egg 121'2 1 WDX130D5520—WDX150D5520 |BFTX01604N| 0,3 | TRX06 | —
’ ’ ’ ’ WDX155D5520—WDX180D5525 | BFTX0204N | 0,5 | TRX06 | —
225 @ 225D5825 | 115,5|130,5 | 186,5 1
5301 | WOX 23005528 11180 113601192 6 1 WDX185D5525-WDX225D5525 | BFTY02206 | 1,0 - TRDO7
’ : ' : WDX230D5525-WDX280D5832 | BFTX02506N| 1,5 - TRDOS
235 @ 235D5825 | 120,5|138,5|194,5 1
WDX290D5532—WDX360D5540 | BFTX03584 | 3,5 - TRD15
24,0| ® 240D5S25 |123,0|141,0|197,0 | 56 |37,0(25,0] 1
WDX370D5S40-WDX450D5540 | BFTX0511N | 5,0 - TRD20
2 O clolo 2 Raileo ol ot ol R L WDX460D5S40—WDX550D5540 | BFTX0615N | 5,0 - TRD25
250| ® 250D5S25 | 128,0 | 146,0 | 202,0 1 ’
26,0| ® | WDX 260D5S32 |133,0|153,0|213,0 2
27.0| ® 270D5S32 | 138,0|158,0|218,0 | 60 |41,0(32,0| 2
280 ® 280D5S32 | 143,0|163,0|223,0 2
29,0| ® | WDX 290D5S32 | 149,0|170,0 | 230,0 50,0 2
30,0¢| ® 300D5S32 |154,0|178,0 | 238,0 2 ) " .
31,0°| @ 31005832 | 159.0 | 183,0 | 243.0| %0 |540[3%0 2| M Bezeichnungsschllssel - Bohrkorper
32,0¢| o 320D5S832 | 164,0|188,0 | 248,0 2
30,0°| ® | WDX 300D5840 |154,0|178,0|248,0 2 WDX 200 D5 825
310 ® 310D5S840 |159,0|183,0253,0 2 Durch o | L schafiduran beoN
320" ® 320D5S40 |164,0|188,0|258,0 2 “g zrgeosser chaft ‘gczg“gsser
330] ® 330D5S40 |169,0|193,0(263,0| 70 |54,0(40,0 2 (@200mm)  Realisierbare Bohrtiefe (2250 mm)
340| ® 340D5S40 | 174,0|198,0|268,0 2 L/D-Verhdltnis (5D)
350| @ 350D5S40 |179,0|203,0273,0 2 ) "
36,0 ® 360D5S40 |184,0|208,0|278,0 2 [ | Beze|ChnungSSCh|usse| - Platte
37,0| O | WDX 370D5S40 |190,0220,0|290,0 2
38,0/ O 380D5S40 |195,0|225,0 | 295,0 2 WDXT 06 30 06 -G
39,0/ o 390D5S40 |200,0 | 230,0 | 300,0 2 o , ] [ [
40,0/ O 400D5S40 | 205,0 | 235,0|305,0 2 attenbreite Plattendicke | Spanbrechertyp
(6,0 mm)
41,0| o 410D5S40 |210,0|240,0|310,0| 70 | 49,5 |40,0 2 (3,0 mm)
420] 0 420D5S40 |215,0|245,0(315,0 2 Eckenradius
43,0| o 430D5S40 |220,0 | 250,0 | 320,0 2 (0.6 mm)
440| 0 440D5S40 |225,0|255,0|325,0 2
450 0 450D5S40 |230,0|260,0(330,0 2

* Die Durchmesser @ 30, @ 31, @ 32 sind bei Schaftdurchmessern von @& 32 und & 40 auf Lager.

® Eurolager O Japanlager
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SumiDrill

WDX-Typ (5D)

B Inserts
Anwendung Beschichtetes Hartmetall
Hochgeschw./Leichtbearb. a m
Allgemeine Anwendung E M
Schruppen E m
===
Bezeichnung ol R|S| 2|2 Ab/wW1| S |RE1|RE2
Q|| O|4
| <|<| < | O
WDXT 042004 L ole ° 1
042004 G () o o 2 42120l04 0,4 | WDX130D5S20 —
042004 H [ ) ° 3|7 ’ ’ WDX150D5S20
042004 M ° 4 0,8
WDXT052504L | O | ® ° 1 Abb-1 Abb.2
052504 G { N ) e o 2 50/25|04 0,4 | WDX155D5S20 -
052504 H { BN ) ° 3|7 ’ ’ WDX180D5S25
052504 M [ 4 1,0
WDXT 063006 L [ ) ° 1
063006 G ) o o 2 0,6 | WDX185D5S25 —
063006 H PRI ° 3 6,0 3;0 0:6 WDX225D5S25 Geringer Vorschub/Spankontrolle Allgemeine Anwendung
063006 M ° 4 1,4
WDXT 073506 L | ® | ® ° 1 AbD- 3 Abb- 4
073506 G [ ) o o | 2 75135006 0,6 | WDX230D5S25 — s
073506 H [ ) [ 3| ’ ] WDX280D5S32
073506 M ° 4 1,6
WDXT 094008 L [ ) ° 1
094008 G { N ) o o 2 96140/08 0,8 | WDX290D5S32 —
094008 H [N} ® 3|7 ’ ’ WDX360D5S40 | Starke Schneidkante Fiir Edelstahl
094008 M ° 4 2,4
WDXT 125012 L oo ° 1
125012 G L ) o o 2 12415012 1,2 | WDX370D5S40 —
125012 H [ ) ° 3 T ’ WDX450D5S40
125012 M o 4 3,2
WDXT 156012 L [ ) ° 1
156012 G [ ) e o 2 |152/6,0(12|1,2 ng;gggsssgfo_
156012 H o |0 ° 3
B Empfohlene Schnittbedingungen (5D) (min. - optimal - max.)
Materialgruppe :“a:;@ §§ HM-Sorte Sclhnittlgeschvlvin— Vorschub (mm/U)
ISO Werkstoff IT<|ng digkeit (m/min) @ 13,0-9 18,0 2 18,5-0 29,0 @ 29,5~ 3 36,0 @ 37,0-9 55,0
St42-3 125 | G [ ACP300 | 120-180-240 0,05-0,06-0,09 0,05-0,06-0,09 0,05-0,06-0,09 0,05-0,07-0,09
C15 125 | L [ACP300 | 130-170-220 0,04-0,06-0,08 0,04-0,06-0,08 0,04-0,06-0,08 0,05-0,07-0,09
Kohlenstoff-  :C45 190 | G [ ACP300 | 100-150-200 0,07-0,10-0,15 0,07-0,10-0,15 0,08-0,11-0,17 0,09-0,12-0,19
stahl C45  gehrtet 250 | G | ACP100 | 100-170-240 0,04-0,07-0,08 0,04-0,07-0,08 0,05-0,07-0,09 0,05-0,08-0,11
C75 270 | G | ACP100 | 120-180-240 0,05-0,08-0,11 0,05-0,08-0,11 0,06-0,08-0,11 0,07-0,09-0,13
C75  gehértet 300 | G |ACP100| 80-150-210| 0,04-0,07-0,08 | 0,04-0,07-0,08 | 0,05-0,07-0,09 0,05-0,08-0,10
Niedrig legierter Stahl:Cr-Mo, Ni-Cr-Mo 180 | L [ACP300 | 100-140-180 0,05-0,06-0,09 0,05-0,06-0,09 0,05-0,06-0,10 0,05-0,07-0,11
Nisdri Mo 275 | G |ACP100 | 100-170-240 0,04-0,06-0,09 0,04-0,06-0,09 0,04-0,06-0,09 0,05-0,07-0,10
legiei rt?er Stahl Ni_Cr_M’Uigehénet 300 | G [ACP100| 90-150-210 0,04-0,06-0,09 0,04-0,06-0,09 0,04-0,06-0,09 0,05-0,07-0,10
350 | G |ACP100| 75-120-165| 0,04-0,06-0,09 | 0,04-0,06-0,09 | 0,04-0,06-0,09 0,05-0,07-0,10
Hoch 200 | G | ACP100 | 120-180-240 0,05-0,08-0,12 0,06-0,09-0,12 0,06-0,09-0,13 0,07-0,10-0,14
legierter Stahl gesintert 325 | G | ACP100 | 100-140-180 0,04-0,06-0,09 0,04-0,06-0,09 0,04-0,06-0,09 0,04-0,06-0,09
Rostfreier martensitisch/ferritisch | 200 | M | ACM300 | 120-150—180 0,05-0,08-0,11 0,05-0,08-0,12 0,05-0,08-0,12 0,06-0,09-0,12
Stahl martensitisch/gehartet | 240 | M [ACM300| 90-120-150 0,05-0,08-0,11 0,05-0,08-0,12 0,05-0,08-0,12 0,06-0,09-0,12
austenitisch 180 | M |ACM300| 120-150-180 0,05-0,08-0,11 0,05-0,08-0,12 0,05-0,08-0,12 0,06-0,09-0,12
Guss (GG) H | ACK300| 120-160-200 | 0,08-0,15-0,21 | 0,09-0,17-0,23 | 0,09-0,18-0,25 0,11-0,20-0,28
Kugelgraphitguss (GGG) H | ACK300| 90-120-150| 0,08-0,15-0,21 0,09-0,17-0,23 0,09-0,18-0,25 0,11-0,20-0,28
Hitzebestandige Legierungen 200 | G |ACP300| 25-50-70 0,05-0,09-0,11 0,05-0,09-0,11 0,06-0,09-0,12 0,06-0,10-0,14
Aluminiumlegierungen G | DL1500 | 200-260-320 | 0,05-0,10-0,15 | 0,05-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 0,06-0,12-0,18
Kupferlegierungen G | DL1500 | 180-230-280 | 0,05-0,10-0,15 0,05-0,10-0,15 0,06-0,11-0,16 0,06-0,12-0,18

*Bei den Sorten P und K, fiir die ACP300 und ACK300 die erste Empfehlung sind, gelten ACP100-Wendeplatten als zweite Empfehlung.
In diesem Fall wird empfohlen, die Schnittgeschwindigkeit auf 130 % und den Vorschub auf 75 % der Werte in der obigen Tabelle einzustellen.
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SumiDrill

WDX-Typ

B Profil der Bohrung

Bohrungsgrund nach dem Bohren mit

WDX200D3S25
g DC T 2 Bohrungsgrupd nach dem Bohren
DC (mm) (mm) mit konventionellem Werkzeug
2 13,0-0 18,0 0,4
2 18,5- @ 28,5 0,6
@ 29,0- @ 36,0 0,8 o
N~
@ 37,0- @ 55,0 1,2 -
3 56,0— @ 68,0 1,4
dd=05x0DC
Die Nachbearbeitung ist einfach, da
der Bohrungsgrund fast eben ist.
B Richtlinien fiur die Drehbearbeitung
Justieranweisungen Bohrer | hiax. fchsen Bohrer | Max Achsen.
L . . WDX130... 0,35 WDX330... 0,55
Stellen fSle sicher, gass der Bohrerflansch spielfrei an der Werk- WDX135. . 0.30 WDX340. . 0.45
zeugaufnahme anliegt. . ) WDX140... 0,25 WDX350... 0,35
Achsenversatz: Differenz zwischen Werkstlickachse und der WDX145... 0,20 WDX360... 0,20
Y-Achse. WDX150... 0,15 WDX370... 1,00
Justieren Sie die Werkzeugachse exakt zur Y-Achse der WDX155... 0,40 WDX380... 1,00
Maschinenspindel. WDX160... 0,40 WDX390... 0,90
WDX165... 0,35 WDX400... 0,80
WDX170... 0,30 WDX410... 0,70
Max. +/- 0,03 mm WDX175... 025 WDX420... 0,60
WDX180... 0,20 WDX430... 0,50
- WDX185... 0,50 WDX440... 0,50
=Y .. WDX190... 0,45 WDX450... 0,40
T WDX195... 0,40 WDX460... 1,50
WDX200... 0,30 WDX470... 1,40
WDX205... 0,30 WDX480... 1,30
WDX210... 0,20 WDX490... 1,20
WDX215... 0,15 WDX500... 1,10
Bohren mit Achsenversatz WDX220... 0,10 WDX510... 1,00
o . WDX225... 0,05 WDX520... 0,90
Entnehmen Sie die Maximalwerte des Achsenversatz der rechten WDX230... 0,70 WDX530... 0,80
Tabelle. WDX235... 0,70 WDX540... 0,60
WDX240... 0,60 WDX550... 0,50
Ve Y WDX245... 0,50 WDX560... 2,00
WDX250... 0,50 WDX570... 1,80
WDX255... 0,45 WDX580... 1,70
WDX260... 0,40 WDX590... 1,60
VeraréRern WDX265... 0,35 WDX600... 1,50
ergrole WDX270... 0,25 WDX610... 1,40
= @ WDX275... 0,20 WDX620... 1,30
@ < > WDX280... 0,15 WDX630... 1,20
WDX285... 0,10 WDX640... 1,00
WDX290... 1,00 WDX650... 0,90
WDX295... 0,95 WDX660... 0,70
WDX300... 0,90 WDX670... 0,60
I WDX310... 0,80 WDX680... 0,50
N J WDX320... 0,70

Empfehlung: Reduzieren Sie den empfohlenen Vorschub um 30 %.

B Anwendung auf Drehmaschinen

/ N
AufBlen Uberdrehen (max. 2xD) Innen ausdrehen (max. 2xD)
7 - -
9 Reduzieren Sie den empfohlenen Vorschub um 50 % )

14




Exzenter-Buchse WAS - Typ

SumiDri

WDX-Ty

Die Exzenter-Buchse WAS-Typ wurde exclusiv fir den ,SumiDrill“ WDX-Typ konstruiert und ermdglicht einen
Bohrungsdurchmesser von bis zu £0,3 mm.

B Abmessungen

DCB

BDX

@

DCON

L4

L3

L2

LS

B Ersatzteile

Abmessungen (mm)

Bezeichnung Lager | DCB [DCON| BDX | LS L2 L3 L4 | Einstellwerte (max.) Schraube Schlissel
WAS 2025-48 [ ) 20 25 33 43 5 32 5 +0,3--0,2 BT306 LHO15
WAS 2532-60 [ ) 25 32 42 60 7 46 6 +0,3--0,3 BT406 LH020
WAS 3240-70 [ ) 32 40 55 70 7 57 6 +0,3--0,3 BT408 LH020
WAS 4050-85 [ ) 40 50 60 70 7 54 6 +0,5--0,5 BT408 LHO020

B Anwendung der Exzenter-Buchse

Referenzlinie

Schritt 1

ten.

Einstellmarkierung

Einstellring zum Verstellen
des Bohrungsdurchmessers
an der Referenzlinie ausrich-

Schritt 2

Schritt 3

Fixierung des Verstellrings

Feststellschraube

In positiver Drehrichtung
VergrofRerung,

in negativer Drehrichtung
Reduzierung des Bohrungs-
durchmessers

Bemerkung 1: Den Verstellring nur zum Justieren verwenden. Der Bohrungsdurchmesser sollte gemessen und nachgestellt werden.
Bemerkung 2: Nur zur Nutzung mit Weldon/Whistle-Notch Aufnahmen. Nicht verwendbar mit Spannzangen.
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umiDrill
DX-Typ

Bitte tragen Sie alle notwendigen Daten ein. Firma / Kontakiperson
Senden Sie bitte das ausgefillte Blatt an Ihren Handler oder an unser Biiro.
Fur weitere Fragen stehen lhnen unsere Mitarbeiter gern zur Verfligung.

Anfrageformular

Hl Bohrertyp Il Schaftform
WDX-Typ Zylindrisch
sl (ol £
| B : LN
1 [BlC— 8 :
= [ ]
LPR ﬂ:‘ Weldonschaft

WDX-Typ mit Fasplatte

P -1 g
(SIS} @l
al a

DCONhK7

mit geneigter Spannflache ,Whistle Notch*

SDL1

VAJ

Dz

O

WDX-Typ mit Senkplatte I Wendeschneidplatte

Bohr-/Senkplatte (WDXTOOOOOO=-O)
\wrry - =)
A el @
al| a Q L-Typ M- Typ

Fasplatte (TPOO OOOOOOO O0O)

0 | &8

| DC1 (Werkzeugdurchmesser) @ 13- 68 mm

| | mm | |SDL1 (Lénge des Stufendurchmessers) | | mm|
|DCONh7(Aufnahmedurchmesser werkstlickseitig) @ 20-@ 40 mm | | mm | |STA2 (*) (Fasenwinkel) 15-60° | | ° |
| DC2  (Senkdurchmesser) @D mm | | mm | (*) Es gelten Einschrankungen
| LU (Nutzlange) | | mm | Weitere Bemerkungen:
[LPR  (Kraglinge) <200 mm || mm |

< SUMITOMO

SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH STy
Konrad-Zuse-Stralle 9, 47877 Willich

QU4
4,
\
No\ﬁ0

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

1SO 9001

Vertretung:

D-164-04/21-LU



