Where Innovation Never Stops




Erlauterung Hochvorschubfrasen

Mit High-Speed zu mehr Zeitspanvolumen

=  Voraussetzung ist eine dynamische Maschine. Das Prinzip des ,Hochvorschubfrasen® beruht auf
hohe Bahnvorschibe bei geringen Schnitttiefen.

. Die Konturen werden mit geringen Schnitttiefen in mehreren Ebenen ,abgezeilt®, so kann das
,Hochvorschubfrasen® seinen Vorteil der hohen Bahngeschwindigkeiten voll ausspielen.

. Die flache WSP-Anstellung minimiert den radialen Effekt der Schnittkraft und steigert die axiale
Wirkung. Der Zahnvorschub bei einem Hochvorschubfraser mit 9° Anstellung kann um den
Faktor 6 gesteigert werden, um die gleiche Spandicke wie beim 90°Eckfrasen zu erzielen.
Dadurch kénnen deutlich hohere Vorschiibe umgesetzt werden. —_—
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Krafte und Abdrangung beim Frasen

90° Plan- Konventionelles Dynamisches Hochvorschub
Eckfrisen Planfrésen Planfrésen Frisen

90° 45° 30° 9°

Ein flacherer Anstellwinkel reduziert Abdrangung und Vibrationen bei der Bearbeitung.



Strategie Hochvorschubfrasen

Vorteile beim Hochvorschubfrasen

» Deutlich erhdhtes Zeitspanvolumen (speziell im Vergleich zum 90° Eckfrasen)

» Reduziert die Spandicke und die Belastung der Schneidkanten

» Hohe Prozesssicher, selbst bei groRen Auskraglangen von 4 bis 7 x D ps B = i

» Geringe radiale Auslenkung sowie ein weicher Anschnitt am Bauteil ‘? .';”
» Reduziert die Hitzeentwicklung in der Schnittzone | P “* i
= AuRerst universell Einsetzbar k .
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Planfrasen Eckirasen Nutenfrasen Taschenfrasen Rampenfrasen Bohr-Zirkularfrdsen Formfrasen Tauchfrasen



Startempfehlung Hochvorschubfrassysteme

_ Produktive Universale Wirtschaftliche
@ - Bereich .. . N
Losung Losung Losung
1-10mm SOLID* 5iiii. SOLID* 5iiii. NANGFEED
10- 16 Mmm | MULTI* 3ASTER | MULTI RASTER
MICROSFEED
16 - 25 mm MICROSFEED LOGIQLFEED
25 - 40 mm LOGIQLFEED
miLidFEED miLidFEED
40 - 63 mm miLidJFEED
63 - 125 mm LOGIQYFEED miLidJFEED NEOFEED
125-160 mm|  mwHiidFEED miLidJFEED HE2 /GFEED

I:l Hoher Planfrasanteil

(Geringer Frasanteil an der Wandung)

Taschen, Kontur und Bohrzirkular

(Hoher Frasanteil an der Wandung)




Schneidstoff

IVIIL #EED Der weichschneidende Allrounder

HIGH FEED ‘.-

positive, einseitige Wendeplatten mit 4 Schneiden

sehr leichtes Schnittverhalten

effektive Bearbeitung beim Plan- und Profilfrasen

universal Einsetzbar
produktiver Einsatz im Bereich ISOP /M /K/S/H

-
o=
3

@@@

Produktauswahl / Spanformer / Schneidstoffe

= Schaftfraser: @22 -35mm FFQ4 D.. W/M_

= Aufsteckfraser: @40 - 160 mm FFQ4 D_

= Schnittstellen: Schaft- / Dorn- / Einschraubfriasen = | S SIS RN

= Teilung: weite und enge Teilung / jeweils mit IK | Startempfehlung |
! Spanformer & .

= WSP Groflien: 09/12/17 | Schneidstoffe |

RM-T _ RM-HP: Erste Wahl fiir das Frasen an der Wandung

. Unstabile
stabil Hoch pOSItIV Bedingungen Hartbearbeitung  Aluminium

Spanformer
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. Ic808 | IC808
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IC882 / 1C5820 1C882 /15820,
10 ! 10 | 30 [ 50 10 I 30 50




LOGI()*EED Der Spezialist fiirs Taschenfrasen

HIGH FEED MILLING

Doppelseitige Wendeplatten mit 4 Schneiden

Sehr leichtes Schnittverhalten

effektive Bearbeitung beim Taschen und Profilfrasen
hohe Schulterfreiheit
produktiver Einsatz im Bereich ISOP /M /K/S/H

Spanformer

Schneidstoff

Produktauswahl / Spanformer / Schneidstoffe

Member IMC Groug

| Startempfehlung i
! Spanformer & .
] Schneidstoffe i

» Schaftfraser: 312 -32mm FFX4 ED...M/MM_

» Aufsteckfraser: @ 32-125 mm FFX4 FD_

= Schnittstellen: Schaft- / Dorn- / Einschraubfraser / Multi-Master
= WSP GrofRen: 04 /08

RM-T:  verstérkte Schneidkantengeometrie fiir das Frasen im unterbrochenen Schnitt

RM-HP: modifizierte Radiusgeometrie flr anspruchsvolle ISO M / S Werkstoffe

stabil

'HP / RM-HP - é
CT

: XNMW-T
o T A e T AR T o i 1 Glatte Wsp
i 1
-------- booey i
10808 | IC808
1C830 s 1C830
e 1C882 / 1C5820)
30 | 50 10 ! 1 T &



NEOFEED

HIGH FEED LINE

Der Wirtschaftliche Allrounder

Doppelseitige Wendeplatten mit 8 Schneiden

Leichtes Schnittverhalten

effektive Bearbeitung beim Plan- und Profilfrasen

hervorragender Preis pro Schneide
produktiver Einsatz im Bereich ISOP /M /K/S/H

Spanformer

Schneidstoff

Produktauswahl / Spanformer / Schneidstoffe

= Aufsteckfraser:
= Schnittstellen:
= WSP GroRen:
= Ausflihrung:

stabil

@50 - 100 mm
Dorn

12

MF_22° = Mittlerer Vorschub (a, 3,0 mm)
> V; bis 6.000 mm/min

Hoher Vorschub (a, 1,5 mm)
> V; bis 15.000 mm/min

FFQ8/MFQ8D._

FF_12°=

Member IMC Groug

Startempfehlung |
Spanformer & .
Schneidstoffe i

1C808 1C808
‘lcss0! Ic882 !
M __________ e e e
1C882 1C830
10 | 30 ' 50 10 ' 30 | 50



HE? 5
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EED

Der flexible Problemloser

UPFEED LINE

Doppelseitige Wendeplatten mit 6 Schneiden

Leichtes Schnittverhalten

effektive Bearbeitung aller Anwendungen

Breites Produktspektrum
produktiver Einsatz im Bereich ISOP /M /K/S/H

Spanformer

Schneidstoff

Produktauswahl / Spanformer / Schneidstoffe - o«
= Schaftfraser: 16 - 40 mm FF/MF FWX_ |
» Aufsteckfraser: @40 - 160 mm FF/MF EWX...M/MM_

Schnittstellen:

Schaft- / Dorn- / Einschraubfraser / Multi-Master

Member IMC Groug

>
S 22

AN

Startempfehlung |
Spanformer & .
Schneidstoffe i

11C882 / 1C5820!

= WSP Grolien: 04/05/07/08
= Ausflhrung: MF_30° = Mittlerer Vorschub (a, 1,5 - 3,0 mm) -
> V; bis 6.000 mm/min
FF_17° = Hoher Vorschub (a,0,8 - 1,5 mm)
> V; bis 15.000 mm/min
stabil
\\ | RM WP
1
________________________________________ BRI IBAE L B ILE LS L
! ! k
_Ics08 | _Ica08 |
1C830 /1C328
P IC830 /1C330 M
IC810 IC882 / 1C5820
10 ! 30 ' 10 | 30 ' 50 10
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MIORO&EED Die Wirtschaftliche Alternative zu VHM .

MF 300 ENDMILL

Spanformer

Schneidstoff

positive, einseitige Wendeplatten mit 3 Schneiden

Sehr leichtes Schnittverhalten

effektive Bearbeitung beim Taschen und Profilfrasen

hohe Kosteneffizienz im vergleich zu VHM

produktiver Einsatz im Bereich ISOP /M /K /S

Produktauswahl / Spanformer / Schneidstoffe

= Schaftfraser:

=  Multi - Master:
= Schnittstellen:
= WSP GrofRen:

n;;n.-@
P
AN

@08 -25mm FFT3 EFM_03

@10-25mm FFT3 EFM...MM_03 >

Zylinderschaft / Multi-Master | FHH S SRR RN IR
03 Startempfehlung

1 1
1 1
i Spanformer & i
] Schneidstoffe i

stabil
]
J
£ T £ LT TG A g 1
- 1c808 | “icsos | IC808
. IC830 IC830 | o " ics3o s IC830

10 30

ICgg2/1Cc5820 1IC882/1C5820;
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NANSFEED

Die Wirtschaftliche Alternative zu VHM

NANO FEED MILL

positive, einseitige Wendeplatten mit 3 Schneiden

Sehr leichtes Schnittverhalten

effektive Bearbeitung beim Taschen und Profilfrasen

hohe Kosteneffizienz im Vergleich zu VHM
produktiver Einsatz im Bereich ISOP /M /K/S/H

Spanformer

Schneidstoff

Produktauswahl / Spanformer / Schneidstoffe

Schaftfraser: d8-10mm FFT3 EFM_02
Multi - Master: Z8-10 mm FFT3 EFM...MM_02

Schnittstellen: Zylinderschaft / Multi-Master

Member IMC Groug

=  WSP GréRen: 02 //Startemplehiung
! Spanformer &
. Schneidstoffe
stabil hoch positiv
y /
J T |
J r J
]
e L TR 0 S
i i _! -E
oo e s
1C830 1C830 1C830
P M S
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Ausfiihrung

Schneidstoff

fEmmen m
SOLIDFE Ll Die prazisen und produktiven Hochvorschubfraser
MULTI" "rfAsTEn Y|l

v’ prazise und scharfe Schneidengeometrie @ @
v hohe Zahnezahl / groRes Sortiment

v' produktiver Einsatz im Bereich ISOP /M /K/S/H @ @

VHM Schaftfraser

=  Durchmesserbereich: @1-20mm EEEZSI
= Z3hnezahl: Z2-6

Multi Master Wechselkopf

» Durchmesserbereich: @ 10-20 mm MM FFE.LL T S 2B L
= Zihnezahl / Gewinde: Z2/T06-T12 N
= Durchmesserbereich: @8 -25mm MM EFF...

» Zahnezahl / Gewinde: Z4&6/T05-T15

= Innenkihlung: @10 -20 mm

caoz 1650

P | 1C908 IC908

10 30 50 50 10 30 50



estimmung der Materialgruppe - Numm

) y Zugfestigkeit | Material
150 Material Eigenschaften ?N/m::,] Harte Hg| Yo Werkstoffnummern
<0.25 %C i i 420 125 il 1.0715 | 1.0718 | 1.0721 | 1.0722 | 1.0736 | 1.0737 | 1.0972 | 1.0976 | 1.0982 | 1.0984 | 1.0986 | 1.1121 | 1.1141 | 1.1151 | 1.2083 | 1.8900
unlegierter q iht 650 19 2 1.0406 | 1.0416 | 1.0473 | 1.0501 | 1.0503 | 1.0511 | 1.0540 | 1.0551 | 1.0553 | 1.0577 | 1.0726 | 1.0727 | 1.1157 | 1.1158 | 1.1166 | 1.1170 [ 1.1178 | 1.1180 | 1.1181 | 1.1183
Stahl und >=0.25 %C 11191 | 1.1206 | 1.1213 | 1.5423
Stahiguss <0.55 %C vergiitet 850 250 3 1.0481 | 1.0503 | 1.0614 | 1.0616 | 1.0618 | 1.1165 | 1.1167 | 1.1186 | 1.1191 | 1.1201 | 1.7242 | 1.7337 | 1.7362
Automatenstahl | >= 055 %C ichgegli 750 220 4 1.0535 | 1.0601 | 1.0603 | 1.0605 | 1.1203 | 1.1209 | 1.1221 [ 1.1231 | 1.1248 | 1.1269 | 1.1274 | 1.1663
vergiitet 1000 300 5 1.0070 | 1.7238 | 17701
10116 | 1.0841 | 1.0904 | 1.0961 | 1.2067 | 1.2108 | 1.2210 | 1.2241 | 1.2311 | 1.2330 | 1.2419 | 1.2510 | 1.2542 | 1.2550 | 1.2713 | 1.2721 | 1.2842 | 1.3501 | 1.3505 | 1.3505
gegliiht 600 200 6 1.5024 | 1.5025 | 1.5026 | 1.5027 | 1.5028 | 1.5120 | 1.5415 | 1.5419 | 1.5622 | 1.5732 | 1.5752 | 1.6587 | 1.6657 | 1.7015 | 1.7033 | 1.7035 | 1.7045 | 1.7131 | 1.7139 | 1.7176
17220 | 1.7223 | 17225 | 1.7228 | 17262 | 1.7321 | 17335 | 1.7335 | 17380 | 1.7715 [ 1.8509
Stahl und Stahiguss mit geringen 930 275 7 1.0038 | 1.5710 | 15755 | 1.6523 | 1.6546 | 1.6565 | 1.7218 | 1.7733 | 1.7755 | 1.8070
Legierungsanteilen weniger 5% vergiitet 1000 300 8 1.0503 | 1.2332 | 1.3401 | 1.5736 | 1.6511 | 1.7361 | 1.8159 | 1.8161 | 1.8515 | 1.8523
1200 350 9 14882 | 1.5864
geglint 680 200 10 1.0347 | 1.0401 | 1.0723 | 1.2080 | 1.2083 | 1.2085 | 1.2162 | 1.2210 | 1.2311 | 1.2312 | 1.2316 | 1.2343 | 1.2344 | 1.2363 | 1.2379 | 1.2436 | 1.2581 | 1.2601 | 1.2606
Hochleg. Stahl, Stahlguss 1.284 13343 | 1.5662 | 1.5680
vergiitet 1100 325 11 13202 | 1.3207 | 1.3243 | 1.3246 | 1.3247 | 1.3249 | 1.3255 | 1.3343 | 1.3348 | 1.3355 | 1.4718 | 1.4935
rostbestandige Stahle mit q m 1.400 14001 | 1.4002 | 1.4005 | 1.4006 | 1.4016 | 1.4027 | 1.4028 | 1.4086 | 1.4104 | 1.4112 | 1.4113 | 1.4340 | 14417 | 1.4418 | 14510 | 1.4511 | 14512 | 1.4720 | 1.4724
" ! ferritisch martensitisch 680 200 12
ferritischen oder martensitischem 14742 | 1.4747 | 1.4749 | 1.4762 | 1.4871
Gefiige martensitisch 820 240 13 14021 | 14031 | 14034 | 14057 | 14313 | 14544 | 1.4546 | 1.4922 | 1.4923
rostbestindige Stahle y 14301 | 1.4305 | 1.4306 | 1.4308 | 1.4310 | 1.4311 | 14312 | 1.4350 | 14362 | 1.4371 | 1.4401 | 1.4404 | 1.4406 | 1.4408 | 1.4410 | 1.4429 | 1.4435 | 1.4436 | 1.4438 | 1.4439
rostbestandiger Stahiguss austenitisch 600 180 14 14440 | 1.4449 | 1.4460 | 1.4462 | 1.4500 | 1.4504 | 1.4521 | 1.4539 | 14541 | 1.4542 | 1.4545 | 1.4547 | 1.4550 | 1.4552 | 1.4568 | 1.4571 | 1.4581 | 1.4583 | 1.4585 | 1.4821
14823 | 1.4828 | 14833 | 1.4845 | 1.4878 | 1.4891 | 14893 | 1.4948 | 1.4980
Grauguss ferritisch/ martensitisch 180 15 0.6010 | 0.6015 | 0.6020 | 0.6660 | 0.7040
perlitisch 260 16 0.6020 | 0.6025 | 0.6030 | 0.6035 | 0.6040
o phitguss (GGO) ferriti.sch 160 17 0.7033 | 0.7043 | 0.7050 | 0.7652 | 0.7660
perliisch 250 18 0.7060 | 0.7070
ferritisch 130 19 0.8055 | 0.8135 | 0.8145
perlitisch 230 20 0.8035 | 0.8040 | 0.8045 | 0.8065 | 0.8155 | 0.8165 | 0.8170
Al e nicht aushartbar 60 21 3.0205 | 3.0255 | 3.3315
ausgehartet 100 22 3.1325 | 3.1655 | 3.2315 | 3.4345 | 3.2381 | 3.2382
; ) nicht aushértbar 75 23 3.2383 | 3.2581 | 3.3561 | 3.5101 | 3.5103 | 3.5812 | 3.5912
Aluminum-guss <=12% Si
legiert ausgehartet 90 24 2.1871 | 3.1754 | 3.2163 | 3.2371 | 3.2373 | 3.5106
>12% Si (ber-eutekfisch 130 25
Kupfer- >1% Pb Automaten Messing 110 26 2.1090 | 2.1096 | 2.1098 | 2.1182
legierungen Messing 90 27 2.0240 | 2.0321 | 2.0590 | 2.0592 | 2.0596 | 2.1293
Elekirolytkupfer 100 28 2.0060 | 2.0375 | 2.0966 | 2.0975 | 2.1050 | 2.1052 | 2.1292 | 2.4764
Nichteisen-Vetall CERICHIS =
Hartgummi 30
F gy gegliiht 200 31 1.4558 | 1.4562 | 1.4563 | 1.4864 | 1.4865 | 1.4958 | 1.4562 | 1.4563 | 1.4864 | 1.4865 | 1.4958 | 2.4668
Hochhitze ausgehartet 280 32 1.4977
besténdige gegliiht 250 33 24360 | 2.4603 | 2.4610 | 2.4630 | 2.4630 | 2.4642 | 2.4856 | 2.4858
Legierungen | Ni or Co Basis ausgehartet 350 34 2.4375 | 2.4631 | 2.4668 | 2.4694 | 2.4955 | 2.4668 | 2.4670 | 2.4662 | 2.4964
gegossen 320 35 2.4669 | 2.4685 | 2.4810 | 2.4973 | 3.7115
Titan und Tiar Reintitan Rm =400 |Rm-= 400" 36 3.7025 | 3.7225 | 2.4674
Alpha+Beta Legierung Rm=1050 |Rm=1050 37 3.7124 | 3.7145 | 3.7165 | 3.7185 | 3.7195
Gehérteter Stahl geh?rtel 55 HRC 38 11545 | 1.1545 | 12762 | 1.4125 | 1.6746
gehartet 60 HRC 39
tguss Guss 400 40 0.9620 | 0.9325 | 0.9630 | 0.9640 | 0.9650 | 0.9655 | 1.4841
Gusseisen gehartet 55 HRC 41 0.9635 | 0.9645




Zahnvorschubtabelle MILLAFEED FFQA4...

09/12/17

EED

HIGH FEED
N FFQ4 - 09 FFQ4 - 12 FFQ4 -17
'so Material Hirte HB Ma:ﬁ"al e SOMTO09. SOMTO9. SOMT12. SOMT12. SOMT12. SOMT12. SOMT17. SOMT17.
. [mimin] ) ) ) N - N
T & RM-T HP & RM-HP SN T & RM-T HP & RM-HP HP-P T20 Sz T & RM-T HP & RM-HP SCh VL
‘ " <0.25 %C 125 1
unleglerter ==
Stahl und = ‘;525/ éc ;gg ; 140-180-250 | 2150805 f2=15-0.8-0.5 | f2=2.0-0.9-05 f2=2.0-09-05 | fz=2.0-14-05 f2=2.0-14-0.5
Stahiguss e 0 " ap =0.4-0.8-1.2 ap=0.4-0.8-1.2 [ ap=05-0.9-15 ap=0.5-0.9-15 [ ap =0.5-2.4-3.0 ap=0.5-2.2-3.0
300 5
. 2 £ f2=15-0.8-0.5 | f2=2.0-0.9-05 f2=2.0-0.9-0.5 | f2=2.0-1.3-05 f2=2.0-13-05
Stahl und Stahiguss mit geringen 275 7 130-160-200 - - - - -
i worsgor 5% o 3 ap=0.4-0.8-12 [ ap=0.5-0.9-15 ap =0.5-0.9-15 [ ap =0.5-2.2-3.0 ap=0.5-22-3.0
2=1.4-07-05 | f2=1.8-08-0.5 f2=1.8-0.8-05 | f2=1.8-11-05 f2=18-1.1-0.5
350 9 130-140-180 - ‘ ‘ . o a ‘ ‘ . ‘
ap=04-08-12 | ap=0508-15 ap=0.5-0.8-15 | ap =0.5-2.0-3.0 ap=05-2.0-3.0
Hochleg. Stah, Stahiguss 200 © | is0as0 | 2=140605 i 2=1.4-06-05 | f2=1.8-0.7-0.5 ) i i f2=1.8-07-05 | f2=1.8-11-05 i f2=1.8-1.1-0.5
Werkzeugstah! 325 1 ap =0.4-0.8-1.2 ap=0.4-0.8-1.2 [ ap=0.5-0.9-15 ap=0.5-09-15 | ap =0.5-2.0-3.0 ap=05-2.0-3.0
N D 200 2 f2=1. f2=14-07-05 | 2=1.8-08-05 f2=18-0.8-05 | 2=1.8-1.0-0.5 f2=18-1.0-05
feritischen oder martensitischem 90-110-160 - - - - -
Gefilge 20 13 ap=0.4-0 ap=0.4-0.7-1.2 [ ap =0.5-0.9-1.5 ap =0.5-0.9-15 [ ap =0.5-2.0-3.0 ap=0.5-2.0-3.0
rostbesténdige Stahle P R fz=1.4-0.7-0.4 R R f2=1.8-0.8-0.4 R R R R fz2=2.0-1.0-0.5 R
rostbesténdiger Stahiguss 180 " 80-140-180 ap=0.4-06-1.2 ap=0.4-0.8-15 ap =0.4-2.0-3.0
180 15 = =1.5-1.0-0.! =2.0-1.2-0. =2.0-1.2-0. =2.0-1.2-0.! =2.0-1.4-0.
— 140180280 | i f2=1.5-1.0-05 | fz=2.0-12-0.5 . i 2=2.0-12-0.5 | f2=2.0-1.2-0.5 | f2=2.0-1.4-0.5 i
P v ap=0.4-1 ap=0.4-1.0-12 [ ap=05-1.2-15 ap=04-12-1.5 | ap=0.5-12-1.5 | ap = 0.5-2.4-3.0
Kugelgraphitguss (GGG) Ly L
geloraphta 250 18 | 150460050 | 2=15 i f2=2.0-1.205 ) i f222.0-1.205 | f2=2.0-1.205 | fz=20-14-0.5 i
130 19 ap =0.4-1, ap=0.5-12-15 ap=0.4-12-1.5 | ap=0.5-12-1.5 | ap = 0.5-2.4-3.0
230 20
N 60 21 = = = = = = = = = =
uminium 0 > - - - - . N N N N 5
400-530-640 f2=1.8-12-0.5
75 23 o - - - - = =0.5-1.2- - - - - -
<=12% Si ap=0.5-1.2-1.5
Aluminiumguss = = - - - - - - - - - -
legiert :
>12% Si 130 25 240-280-500 - - - - B g=dBZAEND = = - - -
ap=05-1.0-1.5
1% Pb 110 26 - - - - - - - - - -
Ko - = ~— 240280550 = = = = = f2=1.8-12-0.5 = = = - =
legierungen ap=05-1.2-15
100 28| 160-220-400 - - - - - - - - - s
Nicht-Ei Metalls 29 - - - - - _ _ _ Z _ Z
30 - - - - - - - - - - -
200 31 =1.0-0.6-0. =1.0-0.7-0. = - =1.4-0.8-0. =
o Basie 5060100 i f2=1.0-0.6-0.4 i i 2=1.0-0.7-0.4 i i f2=1.4-08-0.5
Hochhitze 280 32 ap=04-07-1.2 ap =0.4-0.9-1.5 ap =0.4-15-3.0
SHEE 0 29 f2=1.0-0.4-0.3 f2=1.0-0.4-0.3 : - f2=1.4-0.6-0.5 -
Legierungen | N or Co Basis 350 B 20-35-80 - 2= 10040, . . 2= 10040, o s 2= 14060
ap=0.4-05-1.2 ap =0.4-0.6-1.5 ap=04-15-3.0
320 35
Rm= = -0. 7 = -0.7 -4 - - = -0.8 -
o o m=400 36 3050.80 i 2100704 i i f2=1.0-0.7-0.4 i i f2=1.4-0805
Rm= 1050 37 ap =0.4-06-1.2 ap =0.4-09-15 ap =0.4-15-3.0
f2=1.2-05-0.3 f2=1.2-05-03 | f2=1.2:0.7-03 f2=1.4-07-03 | f2=1.6-10-03 f2=16-1.0-0.3
45-55HRC 38 40-60-120 - - - - -
ap =0.4-0.6-1.2 ap=0.4-0.6-1.2 [ ap =0.5-0.8-1.5 ap =0.5-0.8-15 [ ap =0.5-1.5-2.5 ap=05-15-2.5
Geharteter Stahl 55-58 HRC 30-50-80 - - - - - - o o o -
39 P
=0.5-0.3-0.
58-62 HRC 30-40-70 5 5 Ba@5A502 5 o 5 o 5 5 - .
ap =0.1-0.2-0.4
A 0 © 08040 | 2=L120705 i f2=1.6-0.8-0.5 _ i i f2=1.6-0.8-05 | fz=1.6-1.0-0.5 i f2=1.6-1.0-0.5
ap=0.4-0.7-1.2 ] ap=0.5-1.0-1.5 ap=0.5-1.0-1.5 | ap =0.5-2.0-1.5 ap=0.5-2.0-1.5
f2=1.2-05-0.3 f2=1.2-05-03 | fz=1.2:07-0.3 f2=1.2:07-03 | f2=1.6-08-0.3 f2=1.6-0.80.3
Gusseisen 55HRC 41 30-60-120 - - - - -
ap =0.4-0.6-1.2 ap =0.4-0.6-1.2 [ ap =0.5-0.8-1.5 ap=0.5-0.8-1.5 | ap =0.5-1.2-2.5 ap=0.5-12-2.5
Radius zur Programmierung: 2,5 mm 3 mm 3 mm 4 mm 5,5 mm 6,4 mm




Zahnvorschubtabelle LOGIQ4FEED FFX4... 04 — 08

LOGIQ

HIGH FEED MILLING
Zugfestigkeit Material FFX4 - 04 FFX4 - 08
IsO Material Eigenschaften i Ig, el Harte HB s Ve
[N/mm?] Nr. [m/min] XNMUO4.... XNMUO4. . XNMWO4... XNMUOS... XNMUOS....
T & RM-T HP & RM-HP T T HP
o <0.25 %C weichgegliiht 420 125 1
unlegierter - O " —
Stahl und =0 weichgeglint e L 2 f2=1.2-1.0-0.4 f2=1.2-1.0-04 | f2=1.2-1.0-02
< 0.55 %C ergiitet 850 250 3 140-180-250 _ - _ _ -
N ST T oo 0 i ap=0.2-0.7-0.8 ap=0.2-0.7-0.8 | ap=0.2-1.6-2.0
vergiitet 1000 300 5
geglint Y 200 g f2=1.2-09-0.4 f2=1.2-0.9-04 | f2=1.2-0.9-0.2
Stahl und Stahlguss mit geringen 930 275 7 130-160-200 B o > B B -
Legierungsanteilen wenigar 5% 50 5 5 ap =0.2-0.7-0.8 ap=0.2-0.7-0.8 | ap=0.2-1.6-2.0
vergitet f2=12-0.8-0.4 f2=1.2-0.8-04 | f2=1.2-0.8-0.2
1200 350 9 130-140-180 | 27O - 27 RENORA [ 12 = L EHE D -
ap=0.2-0.6-0.8 ap=0.2-0.6-0.8 [ ap=0.2-1.4-2.0
Hochleg. Stahl, Stahlguss geglitht 680 200 10 D f2=1.2-0.7-0.4 f2=1.2-0.7-04 | f2=1.2-0.7-0.2
Werkzeugstahl vergiitet 1100 325 11 ap =0.2-0.6-0.8 ap =0.2-0.6-0.8 [ ap = 0.2-1.4-2.0
rostbesténdige Stahle mit ferritisch martensitisch 680 200 12 fz2=1.2-0.8-0.4 f2=1.2-08-04 | fz=1.2-0.8-0.2
ferritischen oder mar 100-150-180 = =
Gefige e 220 240 13 ap =0.2-0.6-0.8 ap =0.2-0.6-0.8 | ap =0.2-1.4-2.0
rostbesténdige Stahle § f2=0.9-0.6-0.4 fz2=0.8-0.6-0.2
rostbestandiger Stahiguss austenitisch 600 180 14 80-140-180 = ap=0.2-0.6-0.8 = = ap =0.5-1.4-2.0
ferritisch/ martensitisch 180 15 f2=1.2-1.0-0.4 fz=1.2-1.0-04 | fz=1.2-1.0-0.2
HETED I — 140-180-280 2*020708 ) 2*020708 2*021620 )
perlitisch 260 16 ap =0.2:0.7-0. ap =0.2-0.7-0.6 | ap =0.2-1.6-2.
" ferritisch 160 17
K — perlisch 250 8| 10a60050 | 27121004 ) f2=12-1.004 | f2=1.2-1.002 7
- ferritisch 130 19 ap=0.2-0.7-0.8 ap=0.2-0.7-0.8 | ap =0.2-1.6-2.0
perlitisch 230 20
Fe Basis gegliiht 200 31 20-60-100 R f2=0.9-0.6-0.4 . ] f2=0.8-0.6-0.2
Hochhitze ausgehartet 280 32 ap =0.2-0.6-0.8 ap =0.5-1.2-2.0
besténdige gegliht 250 33
i fz2=0.9-0.4-0.4 fz =0.8-0.4-0.2
Legierungen | Ni or Co Basi = 20-35-80 = - -
1 or o Basis SEnel et 550 2 ap=0.2-0.7-0.8 ap =0.5-1.0-2.0
gegossen 320 35
o und e Reirtitan Rm= 400 =500 39 10.50.80 f2=0.9-0.6-0.4 f2=0.8-0.6-0.2
lan un anlegierungen - - - - -
fan und 1t 3 g Alpha+Beta Legierung Rm =1050 Rm= 1050 37 ap =0.2-0.6-0.8 ap =0.5-1.2-2.0
fz2=0.8-0.4-0.2 fz2=0.8-0.4-0.2 | fz=1.0-0.6-0.2
gehiirtet HARDOX 4555 HRC 38 40-60-120 ‘ - ‘ ‘ -
ap=0.2-0.5-0.8 ap=0.2-0.5-0.8 | ap=0.2-0.8-2.0
a fz=0.8-0.4-0.2 fz=0.8-0.4-0.2
Geharteter Stahl 55-58 HRC 30-50-80 _ _ _
ap =0.2-0.5-0.8 ap =0.2-0.5-0.8
gehartet 39
58-62 HRC 30-40-70 - - - - -
=1.2-0.6-0. fz =1.2-0.6-0. fz2=1.0-0.8-0.2
Schalenhartguss Guss 400 40 60-80-140 BAZNT0 = ‘ 98| iz g o =
ap =0.4-0.6-1.2 ap =0.4-0.6-1.2 | ap = 0.2-1.0-2.0
5 . e STE M 30-60-120 f2=0.7-0.4-0.2 f2=0.7-0.4-0.2 | fz=1.0-0.6-0.2
usseisen )ehartef - - - -
S ap =0.2-0.5-0.8 ap =0.2-0.5-0.8 | ap =0.2-0.7-2.0
Radius zur Programmierung: 1,8 mm 1,72 mm 4,0 mm

EED



Zahnvorschubtabelle NEOFEED

FFQ8... 12

Zugfestigkeit . FFQ8 MFQ8
1so Material Eigenschaften L Harte HB I [ st Ve
[N/mm?] Nr. [m/min]
SZMU12... T SZMU12... HP SZMU12... T SZMU12... HP
; " < 0.25 %C weichgegliiht 420 125 1
unlegierter - S =
Stahl und >=0.25 %C welchg:egluh( 650 190 2 f2=1.5-1.2-0.4 f2=1.2-1.0-0.2
< 0.55 %C vergiitet 850 250 3 140-180-250 _ - _ -
. >= 0.55 %C weichgegliiht 750 220 4 A S@EHLLD Ep=EE=LE30
\ergiitet 1000 300 5
geglint 500 200 5 f2=1.5-1.0-0.4 f2=1.2-0.9-0.2
Stahl und Stahlguss mit geringen 930 275 7 130-160-200 ? _ o = ‘ _ o =
Legierungsanteilen weniger 5% 1000 300 8 ap =0.5-1.0-1.5 ap =0.5-1.6-3.0
vergiitet f2=1.5-0.8-0.4 f2=1.2-0.8-0.2
1200 350 9 130-140-180 | 215080 - 2=1.2:080. -
ap =0.5-1.0-1.5 ap =0.5-1.4-3.0
gegliiht 680 200 10 fz =1.8-0.7-0.5 fz2=1.2-0.7-0.2
Hochl:\?. ilahl, S(ahr;lguss 120-130-180 . _
erkzeugsta vergitet 1100 325 1 ap =0.4-1.0-1.5 ap =0.5-1.4-3.0
rostbestandige Stéhle mit ferritisch martensitisch 680 200 12 fz=1.8-0.8-0.5 f2=1.2-0.8-0.2
ferritischen oder martensi 100-150-180 = °
Gefiige martensitisch 820 240 13 ap=0.4-1.0-1.5 ap=0.5-1.4-3.0
rostbesténdige Stahle § f2=0.9-0.6-0.4 fz2=0.8-0.6-0.2
rostbestandiger Stahlguss austenitisch 600 180 14 80-140-180 o ap=0.2-0.6-0.8 o ap=0.5-14-3.0
ferritisch/ martensitisch 180 15 f2=2.0-1.2-0.5 fz2=1.2-1.0-0.2
Grauguss 140180280 | *7 "7 - o630 -
perlitisch 260 16 ap=0.4-1.2-1.5 ap =0.5-1.6-3.
) ferritisch 160 17
K (©c6) peritisch 250 18 f2=2.0-1.2-0.5 f2=1.2-1.00.2
- 120-160-250 - -
: ferritisch 130 19 ap=0.4-1.2-15 ap=0.5-1.6-3.0
perlitisch 230 20
Fe Basis gegltit 200 31 D ) f2=0.9-0.6-0.4 i 2=0.8-0.6-0.2
Hochhitze ausgehartet 280 32 ap =0.2-0.6-0.8 ap =0.5-1.4-3.0
bestandige gegliiht 250 33 - -0 At = _0 .44
Legierungen | Ni or Go Basis TG = = 90.35.80 ) f2=0.9-0.4-0.4 ) f2=0.8-0.4-0.2
ap =0.2-0.7-0.8 ap =0.5-1.4-3.0
gegossen 320 B85
Reintitan Rm =400 Rm=400 36 £220.9-0.6-04 £2=0.80.6:02
Titan und Titanlegierungen 30-50-80 o T - e
Alphat+beta Legierung Rm = 1050 Rm= 1050 37 ap =0.2-0.6-0.8 ap=0.5-1.4-3.0
f2=1.2-0.7-0.3 f2=1.0-0.5-0.2
gehartet HARDOX 45-55 HRC 38 40-60-120 ‘ o ‘ -
ap =0.4-0.8-1.5 ap =0.5-1.0-3.0
E] fz=0.8-0.5-0.3 f2=0.8-0.4-0.2
Geharteter Stahl 55-58 HRC 30-50-80 3 _ z _
ap =0.1-0.4-1.0 ap=0.2-0.6-1.4
gehartet 39
58-62 HRC 30-40-70 = = = =
Schalenhartguss Guss 400 40 60-30-140 2S1EOG0D - (2100302 -
ap =0.4-1.0-1.5 ap =0.2-1.2-2.0
Gusseisen hartet 55 HRC M 30-60-120 f2=1.2-0.7-0.3 fz=1.0-0.6-0.2
jeharte - - - -
& ap=0.4-0.8-1.5 ap=02-1.0-2.0
Radius zur Programmierung: 3,6 mm 5,0 mm

NEOFEED

" HIGH FEED LINE



Zahnvorschubtabelle HELIGFEED FF H600... 04/05/07 / 08 © rEl/6FEED

G » UPFEED LINE
o H600 - 04 HE00 - 05 H600 - 07 HE00 - 08
IS0 Material Eigenschaften Zugfestigheit Harte HB Materel Ve
[Nimm’] Nr. [m/min] WXCU 04... WXCU 04.. WXCU 05... WXCU 05... WXCU 07... WXCU 07... WXCU 08... WXCU 08... WXCU 08...
T HP T HP T HP T HP RM
o <0.25 %C i [i 420 125 1
unlegierter - o " —
Stanlund e %C L 650 190 2 L0150250 |=1107035 f2=1.1:07-0.35 f2=14-0.8-05 f2=14-10-05 f2=14-1.0-05
Stahiguss |00 %6C LEFEL 0 20 2 i ap=05-07-0.8 i ap=05-08-1.0 i ap=05-08-15 . ap=05-12-2.0 i ap=0.5-12-2.0
>=0.55 %C 750 220 4 =070 S 08 S S
\ergiitet 1000 300 5
) gegliht 0y 2di] & f2=1.1-07-0.35 f2=1.1:07-0.35 f2=14-08-0.5 f2=14-10-05 f2=14-1.0-05
SETRIESTD MEED = = 7_{ 130160200 | 050708 ) 050810 ’ 050815 ’ 051220 ’ 051220
Legierungsanteilen weniger 5% 1000 300 8 ClISUERITRY apisU.osdiol apislia-tio-l ) S22 =2
vergitet 0 0 o | 130100180 |2=1106035 f2=1.1-06-0.35 f2=140.7-05 f2=140905 f2=14-09-05
ap=0.5-07-0.8 ap=05-08-1.0 ap=05-08-1.5 ap=05-10-2.0 ap=0.5-10-2.0
Hochleg. Stah, Stahiguss geglint 680 200 0| 013040 |27 LL05035 ) f2=1.1-05-035 ) f2=1406-0.5 ) f2=14-0805 ) f2=14-0.8-0.5
Werkzeugstahl \ergiitet 1100 325 1 ap=0.5-0.7-0.8 ap=0.5-0.8-1.0 ap=0.5-0.8-1.5 ap=0.5-1.0-2.0 ap=0.5-1.0-2.0
mstbest:gdwae Stahlemit | feritisch martensitisch 680 200 2 | soai0ep |2=1107035 f2=1.1-07-035 f2=14-08-0.5 f2=14-10-05 f2=14-1.0-0.5
jer -110- - - - -
Gefige T a0 20 3 ap=05-0.7-08 ap=0508-10 ap=05-08-15 ap=05-1220 ap=05-12-2.0
rostbestandige Stahle § f2=0.7-0.6-0.35 2=0.7-0.6-0.35 f2=0.9-0.6-0.35 f2=0.9-0.6-0.35
i tentisch 600 180 1 -140- : = = =
rostbestandiger Stahiguss austentisd SLICED ap=0.5-0.6-0.8 ap=05-0.7-1.0 ap=05-0.8-15 ap=05-1.2-20
s femtisch/ martensitisch 180 5| aoas0ag0 |77 1107035 f2=1.1-0.70.35 f2=14-08-05 f2=14-1.005 f2=14-10-05
T po= m ap=0.5-07-0.8 ap=05-08-1.0 ap=0.5-08-15 ap=05-122.0 ap=0.5-12-2.0
ferritisch 160 17
= peritisch 50 18| o0ae0asp |7 1107035 ) 221107035 ) f2=14-0805 ) f2=14-1005 ) f2=14-1005
feritisch 130 19 ap=05-0.7-08 ap=0508-10 ap=05-08-15 ap=05-1220 ap=05-12-2.0
perlitisch 230 20
o Bacis geglint 200 31 e ] f2=0.7-04-035 ] f2=0.704-0.35 ] f2=09-04-035 ] f2=0.9-05-0.35 ]
Hochhitze 280 ) ap=0.2-03-0.8 ap=0.2-04-1.0 ap=0.2-05-1.5 ap=0.2-06-15
bestandige gegliht 250 33 -0 7 " =074 " =0.9-0.4- =0.9-0.4
e I I R I A I e I e
e = = p =0.2-0.3-0. p=0.2-0.3-1. p =0.2-0.5-1. p=0.2-0.6-2.
i oo efiten .= 400 S /S Rim= 400 | S5 105080 f22070.4-035 f2207-0.4-035 220905035 f2209-0.6-035
I ul 1 lerur -5 U- - - - - -
I Alpha+Beta Legierung Rm =1050 Rm= 1050 37 ap=0.2-0.4-0.8 ap=0.2-04-1.0 ap=0.2-0.5-1.5 ap=0.2-0.6-2.0
— ook | asssine | a8 a0s0120 |2 1106035 f2=1.107-035 f2=140.8-0.5 f2=1408-05 f2=14-0.8-0.5
ap=0.5-06-0.8 ap=05-06-1.0 ap=0.5-06-1.5 ap=05-102.0 ap=0.5-10-2.0
Gehérteter Stahl 55.58HRC 30-50-80 ~ _ _ _ ~ _ _ _ _
gehartet 39
58-62 HRC 30-40-70 = = = = = = = = =
Sehaenarams . © o e0s0aa0 | L106035 f2=1.107-035 f2=14-08-0.5 f2=1407-05 f2=14-0.7-0.5
uss -80- - - - -
¢ ap=05-07-08 ap=0507-10 ap=05-07-15 ap=0509-20 ap=05-09-2.0
Cusseisan e s R P 3060420 |7 1106035 f2=1.1-07-035 f2=140.8-0.5 f2=14-08-05 f2=14-0.8-0.5
ehartef -60- - - - -
& ap=0.5-0.7-0.8 ap=0.5-0.7-1.0 ap =0.5-0.7-1.5 ap=05-1.0-2.0 ap =0.5-1.0-2.0
Radius zur Programmierung: 1,9 mm 2,3 mm 3,1 mm 3,3 mm 3,7 mm




Zahnvorschubtabelle HELIGFEED MF H600...

04/05/07/08

© reGFEED

“Q UPFEED LINE
e 3 HE00 - 04 HE00 - 05 H600 - 07 H600 - 08
150 Material Eigenschaften gfestigell | -\t yg | Material Ve
[Nimm’] Nr. [m/min] WXCU 04... WXCU 04... WXCU 05... WXCU 05... WXCU 07... WXCU 07... WXCU 08... WXCU 08... WXCU 08...
T HP T HP T HP T HP RM
o <0.25%C 420 125 1
unlegierter -
Gl | e G 4 2 f220.6-0.4-0.2 f220.6-0.4-0.2 f2=0.8-0.604 f2=0.8-0.6-04 f2=0.8-0.604
Stahiguss |20 %C Seit = 20 3| 10180250 | 051045 ’ 2051420 ’ 2052027 ’ 2052535 i 2052535
>= 055 %C 750 220 4 ap=0>-%2% ap =052 ap=0--20-2 ap =050, ap =050,
vergiitet 1000 300 5
’ geglint 500 200 5 f220.6-04-0.2 f220.6-04-0.2 f2=0.8-0.6-0.4 f2=0.8-0.6-0.4 f2=0.8-0.6-0.4
Stahl und Stahlguss mit geringen 930 275 7 130-160-200 B = = =
Legierungsanteilen weniger 5% 1000 300 3 ap=0.5-1.2-15 ap=0.5-1.4-2.0 ap=0.5-2.0-2.7 ap=0.5-2.5-3.5 ap=0.5-2.5-3.5
vergllet f2=06-03-0.2 f2=06-03-0.2 f2=08-05-04 f2=08-05-04 f2=08-05-04
1200 350 9 | 130-140-180 | 27000 - 270600, - 2708t - 270t - 220t
ap=0.5-1.2-1.5 ap=0.5-1.4-2.0 ap=0.5-2.0-2.7 ap=0.5-2.5-3.5 ap=0.5-2.5-35
Hochleg. Stahl, Stahiguss gegliht 680 200 0| 0130180 | 77060202 f2=06-02-0.2 f2=0.8-04-0.4 f2=0.8-04-0.4 f2=0.8-04-0.4
Werkzeugstahl i 1100 325 1 ap=05-1.2-15 ap=05-14-2.0 ap=05-2.02.7 ap=05-2535 ap=05-2535
rostoestandige Stahle mit | feritisch martensitisch 680 200 2 f2=0.6-0.3-02 f2=0.6-0.3-02 f2=0.80.5-04 f2=0.80.5-04 f2=0.80.5-04
schen od i 90-110-160 - - - -
s —— e o - ap=05-12-15 ap=05-142.0 ap=052027 ap=052535 ap=052535
! f2=04-030.2 f2=04-030.2 f2=05-0.40.2 f2=05-0.40.2
mstbestavdlge SIED austenitisch 600 180 14 80-140-180 - ‘ - : - . o . N
rostbestandiger Stahiguss ap=05-1.2-15 ap=05-14-2.0 ap=05-2.02.7 ap=05-2.535
ferritisch/ martensitisch 180 15 =0.6-0.4- =0.6-0.4- =0.8-0.6- =0.8-0.6- =0.8-0.6-
S mitisch/ martensitisct 140-180-280 fz _0.6 0.4-0.2 ) fz _0.6 0.4-0.2 ) fz _0.8 0.6-0.4 ) fz _048 0.6-0.4 ) fz _0.8 0.6-0.4
e e 7 ap=05-12-15 ap=05-14-2.0 ap=05-2.0-2.7 ap=05-2.535 ap=05-2535
" (666) ferritisch 160 17
perlitisch 250 18 120-160-250 f2=0.6-0.4-0.2 ) ) f2=0.8-0.6-0.4 ) f2=0.8-0.6-0.4 ) f2=0.8-0.6-0.4
feriisch 130 19 ap=05-12-15 ap=052027 ap=052535 ap=052535
perlitisch 230 20
e Basis geglint 200 31 TG ] f2=04-030.2 ] f2=04-030.2 ] f2=05-0.30.2 ] f2=05-0.30.2 i
Hochhitze a 280 2 ap=0.5-06-15 ap=05-0.7-2.0 ap=05-0.82.7 ap=05-0.935
bestandige gegliht 250 33 — 040 =0.4-0.7- =0.5-0.2- =0.5-0.2-
e || memam n -~ = TR ) f2=04-0.20.2 ) f2=04-0.20.2 _ f2=05-0.20.2 ) f2=05-0.20.2 i
ap=05-0.4-15 ap=05-0.52.0 ap=05-0.62.7 ap=05-0.7-35
gegossen 320 35
Reintan Fin = 400 B =00 | S 56 f2204-03-02 f2204-03-02 22050302 £2205:03-02
Titan und Titanlegierungen 30-50-80 - > - - -
Alpha+Beta Legierung Rm = 1050 Rm= 1050 37 ap=0.5-0.6-1.5 ap=0.5-0.7-2.0 ap=0.5-0.8-2.7 ap=0.5-0.9-3.5
. f2=0.6-04-0.2 f2=06-04-0.2 f2=0.8-05-0.4 f2=0.8-05-0.4 f2=0.8-05-0.4
gehértet HARDOX 45-55HRC 38 40-60-120 ° - - -
ap=05-10-15 ap=05-12-2.0 ap=05-1.6-2.7 ap=05-2.035 ap=05-2.035
Geharteter Stahl 5558 HRC 30-50-80 _ _ ~ _ ~ _ ~ _ _
gehértet 39
58-62 HRC 30-40-70 5 5 - 5 - 5 - 5 -
=0,6-0.3-0. =0.6-0.3-0. =0.8-0.4-0. =0.8-0.4-0. =0.8-0.4-0.
- s 0 o cog04a0 | 2060302 ] f2=06-03-0.2 ] f2=0.8-04-0.4 ] f2=0.8-04-0.4 ] f2=0.8-04-0.4
ap=05-1.0-1.5 ap=0.5-12-2.0 ap=05-162.7 ap=05-2035 ap=052035
) ) f2=06-03-0.2 f2=06-03-0.2 f2=0.8-04-0.4 f2=0.8-04-0.4 f2=0.8-04-0.4
Gusseisen gehirtet 55HRC 4 30-60-120 ° ol - -
ap=05-10-15 ap=05-1.2-2.0 ap=05-1.6-2.7 ap=05-2.035 ap=05-2.0-35
Radius zur Programmierung: 2,6 mm 3,3mm 4,1 mm 4,8 mm 5,2 mm




Zahnvorschubtabelle MICRO3FEED / NAN3FEED FFT3... 03/02

T al FFT3-03 FFT3 - 02
IS0 Material Eigenschaften ?me::qel Harte HB Ma:ﬁ"a Vc‘
) [m/nlo] WXMTO3...T TXMTO2...T
— < 0.25 %C weichgegliiht 420 125 1
unlegierter >=0.25 %C weichgegliiht 650 190 2
== f2=0.2-0.5-0.8 | fz=0.7-0.3-0.2
2::::9‘:’: <0.55 %C \ergitet 850 250 3 140-180-250 - eanes meaannns
I 1 [ >=055%C weichgeglit 750 220 4 SRS EPSOO
verglitet 1000 300 5]
gegliht Ly Ay & f2=0.2-0.4-08 | f2=0.7-0.3-0.2
Stahl und Stahlguss mit geringen 930 275 7 130-160-200 _ . _
Legierungsanteilen weniger 5% 1000 300 8 ap=0.6-04-0.2fap =0.2-0.3-0.6
vergitet f2=0.2-0.3-0.8 |z =0.7-0.25-0.2
1200 350 9 130-140-180 [ 27 CT sy
ap =0.6-0.4-0.2 | ap = 0.2-0.3-0.6
Hochleg. Stahl, Stahlguss gegliiht 680 200 10 D f2=0.2-0.3-0.8 |fz=0.7-0.25-0.2
Werkzeugstahl \ergiitet 1100 325 11 ap =0.6-0.3-0.2 [ ap =0.2-0.3-0.6
rostbesténdige Stéhle mit ferritisch martensitisch 680 200 12 f2=0.2-0.3-0.8 |fz =0.7-0.25-0.2
ferritischen oder martensitischem 100-150-180
Gefiige martensitisch 820 240 13 ap =0.6-0.4-0.2 [ ap = 0.2-0.3-0.6
rostbestandige Stahle - f2=0.2-0.4-0.8
rostbestandiger Stahlguss austenitisch 600 180 14 80-140-180 ap = 0.60.4-0.2 o
ferritisch/ martensitisch 180 15 f2=0.2-0.5-0.8
Grauguss 140-180-280 ~0.6-04-02 =
periitisch 260 16 ST
ferritisch 160 17
Kugelgraphitguss (GGG) periitisch 250 18 f2=0.2-0.5-0.8
= 120-160-250 o
- ferritisch 130 19 ap =0.6-0.4-0.2
perlitisch 230 20
i =0.2-0.3-0.8
Fo Basls gegliiht 200 31 20-60-100 fz=0.2-0 )
Hochhitze ausgehartet 280 32 ap =0.6-0.4-0.2
bestandige gegliiht 250 33 f2=
. =0.2-0.3-0.8
Legierungen [ Nj or Co Basis ausgehartet 350 34 20-35-80 : -
ap =0.6-0.3-0.2
gegossen 320 35
e Reintitan Rm =400 Rm= 400 36 sos0g0 | 72020308
itanl lerungen =, = -
LG R e Alpha+Beta Legierung Rm = 1050 Rm= 1050 37 ap =0.6-0.4-0.2
f2=0.2-0.2-0.4
gehartet HARDOX 45-55 HRC 38 40-60-120 o
ap =0.5-0.3-0.2
Geharteter Stahl 55-58 HRC 30-50-80 _ _
gehartet 39
58-62 HRC 30-40-70 = =
f2=0.2-0.3-0.4
Schalenhartguss Guss 400 40 60-80-140 =
ap =0.5-0.3-0.2
Gusseisen nartet 55HRC 41 3060120 | 22020204
uss! jehértef -60- -
g ap=0.5-0.3-0.2
Radius zur Programmierung: 1,1 mm

®
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Zahnvorschubtabelle SOLIDMILL EFF-S...

SOLID" iii

VHM EFF-S
Iso Material Harte HB  [Material Nr. VC_
[ tnin] 1 2 3 4 5 6 8 10 12 16 20
<0.25%C 125 1
>=0.25 %C 190 2
unlegierter
Stahl und <0.55 %C 250 3
Stahlguss 140-180-250
potomatenstl - _ossuc| 220 4
300 5
Stahl und Stahlguss mit 200 6 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
geringen 275 7 130-160-200 fz=0.02 fz=0.1 fz=0.1 fz= fz=0.1 fz=0.1 fz=0.1 f2=0.15 fz=0.15 f2=0.2 fz=
Legierungsanteilen weniger 300 s ap max=0.06 [ ap max=0.11 | apmax=0.18 | ap max=0.2 | ap max=0.29 | ap max=0.29 | ap max=0.4 | ap max=0.5 | ap max=0.57 | ap max=0.8 | ap max =1
5%
350 9 130-140-180
200 10
Hochleg. Stahl, Stahlguss
Werkzeugstahl 325 1 120-130-180
rostbestandige Stahle mit
ferritischen oder 200 12 90-110-160
Geflige 240 13
rostbesténdige Stéhle . @ RN f2=0.02 fz=0.1 fz=0.1 fz=0.1 fz=0.1 fz=0.1 fz=0.1 f2=0.15 fz=0.15 f2=0.2 f2=0.2
rostbesténdiger Stahiguss ap max=0.06 [ ap max=0.11 | ap max=0.18 | ap max=0.2 [ ap max=0.29 | ap max=0.29 [ ap max=0.4 | ap max=0.5 | ap max=0.57 | ap max=0.8 | ap max=1
Grauguss 180 % |140-180-280
260 16
160 ) fz=0.02 fz=0.1 fz=0.1 fz= fz=0.1 fz=0.1 fz=0.1 fz2=0.15 fz=0.15 fz=0.2 fz=
K (GG6) 250 18 ap max=0.06 [ ap max=0.11 | ap max=0.18 | ap max=0.2 | ap max =0.29 | ap max=0.29 | ap max=0.4 | ap max=0.5 | ap max=0.57 | ap max=0.8 | ap max =1
& 0 120-160-250
230 20
200 31
Fe Basis 20-60-100
Hochhitze 280 32
bestandige 250 33
Legierungen |\ or Co Basis 350 34 20-35-80 f2=0.02 fz=0.1 fz=0.1 f2j= f2l= fz=0.1 fz=0.1 f2=0.15 f2=0.15 f2=0.2 fz=
320 35 apmax=0.06 [ ap max=0.11 | apmax=0.18 | apmax=0.2 | ap max=0.29 | ap max=0.29 | apmax=0.4 | ap max=0.5 | ap max=0.57 | ap max=0.8 | ap max=1
Rm=400 36
Titan und 30-50-80
Rm= 1050 37
45-55HRC 38 40-60-120
Geharteter Stahl L -50-"
3558 HRC 39 B0S0:80 f2=0.02 f2=0.1 f2=0.1 fz=0.1 fz=0.1 f2=0.1 f2=0.1 f2=0.15 f2=0.15 f2=02 f2=0.2
S8.620RG BO2020) ap max=0.06 [ ap max=0.11 | apmax=0.18 | ap max=0.2 | ap max=0.29 | ap max=0.29 | ap max=0.4 | ap max=0.5 | ap max=0.57 | ap max=0.8 | ap max =1
Schalenhartguss 400 40 60-80-140
Gusseisen 55 HRC 41 30-60-120
Radius zur Programmierung: 0,15 mm 0,3 mm 0,5mm 0,7 mm 0,9mm Durchmesser und Zahnzahl-abhéngig, siehe Katalog oder E-Kat.



. £0,
] o] () G ] (] i)
Zahnvorschubtabelle MULTIMASTER MMFF / MM EFF... @ MUL’IFE WMiAD I Erf
MM FF MM EFF
1s0 Material Hirte HB  |Material Nr. Vc_
(i) 10 12 16 20 8 10 12 16 20 2
<0.25%C 125 1
>=0.25 %C 190 2
unlegierter
Stahl und <0.55 %C 250 3
Stahlguss 140-180-250
Aulor:':tensl 2 0.55 %C 20 A
300 5}
Stahl und mit 200 6
i 275 7 130-160-200 f2=0.3 f2=0.5 fz=0.55 f2=0.75 fz=0.12 f2=0.16 f2=0.20 f2=0.20 fz=0.20 fz=0.25
Legierungsanteilen weniger 200 3 apmax=0.6 | apmax=0.6 | apmax=1.10 | apmax=1.50| apmax=0.4 | apmax=0.45 [ ap max=0.6 ap max=0.8 apmax=1 ap max=1.25
5%
350 9 130-140-180
200 10
Hochleg. Stahl, Stahlguss
Werkzeugstahl 325 11 AT
rostbestandige Stahle mit
Yenltlschgn oder 200 12 90-110-160
Geflige 240 13
rostbesténdige Stahle o - 80-140-180 f2=03 f2=0.5 f2=0.55 f2=0.75 f2=0.12 f2=0.16 f2=0.20 f2=0.20 f2=0.20 f2=0.25
rostbesténdiger Stahlguss apmax=0.6 | apmax=0.6 | ap max=1.10 [ apmax=1.50 | apmax=0.4 | apmax=0.45 [ apmax=0.6 ap max=0.8 apmax=1 ap max =1.25
Grauguss = = 140-180-280
260 16
160 IT) f2=03 f2=0.5 fz=0.55 f2=0.75 fz=0.12 f2=0.16 f2=0.20 f2=0.20 fz=0.20 f2=0.25
e 1tgussi{GGG) apmax=0.6 | apmax=0.6 | apmax=1.10 | apmax=1.50| apmax=0.4 | apmax=0.45 [ ap max=0.6 apmax=0.8 apmax=1 ap max=1.25
= B 1120-160-250
130 19
Temperguss
230 20
Fe Basi 20 = 20-60-100
e Basis -00-.
Hochhitze 280 32
bestandige 250 33
Legierungen | i or o asis [ 350 34 20-35-80 2=03 2=0.5 f2=0.55 2=0.75 f2=0.12 2=0.16 2=0.20 2=0.20 f2=0.20 f2=0.25
320 35 apmax=0.6 | ap max=0.6 | ap max=1.10 | apmax=1.50 | apmax=0.4 | apmax=0.45 [ apmax=0.6 | apmax=0.8 apmax=1 ap max=1.25
Rm= 400 36
Titan und gen 30-50-80
Rm= 1050 37
45-55 HRC 38 40-60-120
Geharteter Stahl 55-58 HRC 30-50-80
39 f2=03 f2=0.5 fz=0.55 f2=0.75 fz=0.12 f2=0.16 f2=0.20 f2=0.20 fz=0.20 f2=0.25
SE62HRG BOSI0=10 apmax=0.6 | apmax=0.6 | apmax=1.10 | apmax=1.50| apmax=0.4 | apmax=0.45 [ ap max=0.6 apmax=0.8 apmax=1 ap max=1.25
Schalenhartguss 400 40 60-80-140
Gusseisen 55 HRC 4 30-60-120
Radius zur Programmierung: 20mm  25mm 3,0mm 3,4mm | Durct und G trie-abhi siehe Artikelbezeichnung R... oder E-Kat.




Bohrzirkularfrasen ins Volle / Radius zur Programmierung / Schraube & Drehmoment

MDN - MDX & RPMX® Rg Schraube
Werkzeugdurchmesser | @8 | @10 | @12 | @16 | @20 | @22 | 025 | ©32 | @35 | @40 | @42 | @50 | @52 | @63 | @66 | @80 | @100 | @125 | @160 Drehmoment
10.2-15(142-19 SR M2X0.4-2.9 T6-HG
FFT3 TXMT 020105 1.1 mm
10.8° 4.7° 0.5 N/'m
11.6-15|15.6 - 19 19.6 - 23 | 27.6 - 31| 35.6 - 39 45.6 - 49 TS 18041I/HG
FFT3 WXMT 030206 1.1 mm
1.1° 6.9° 4.7° 2.9° 2.0° 1.5 0.5 N/m
16.6 - 23|24.6 - 31 [32.6 - 39 42.6-49|56.6 - 63|62.6-69(72.6-79|76.6 - 83[92.6 - 99 |96.6 - 103 T/HP: 1.8 mm| SR M2.5X6-T7-60
FFX4 XNMU 040310
3.6° 4.3° 2.7 1.8° 1.2° 1.1° 0.9° 0.8° 0.7° 0.7° W: 1.72 mm 0.9 N/m
84.4-99 110.4 - 125 144.4 - 159(184.4 - 199|234.4 - 249 SR M5-14 IP20
FFX4 XNMU 080620 40mm
3.3° 2.3° 1.6° 1.2° 0.9° 9.0 N/'m
20.7-43|35.7- 49| 49.7- 63| 55.7 - 69| 65.7 - 79 85.7-99]89.7 - 103|111.7 - 125 TIHP: 2.5 mm| SR M3X0.5-L7.4 IP9
LR S OIS DR 12 8.2° 5:53 3.2° 2.7° 2.0° {i53 1.4° 1.1° W: 3.0 mm 2.0 N/'m
58 -79 78-99 | 81-103 | 104 -125| 109 - 131 | 138 -159 | 178 - 199 | 228 - 249 T/HP: 3.0 mm| SR M4X0.7-L9.6 IP15
FFQ4 SOMT 120516
4.3° 2.7° 2.5° 1.8° 1.6° 1.2° 0.9° 0.7° W: 4.0 mm 4.8 N/m
130.8 - 159(170.8 - 199|220.8 - 249|290.8 - 319( T/HP: 5.5 mm SR M5-14 IP20
FFQ4 SOMT 170625
1.2° 0.8° 0.6° 0.2° W: 6.4 mm 9.0 N/'m
FFQ8 SZMU 120520 80.6 - 99 106.6 - 125(112.6 - 131/140.6 - 159|180.6 - 199 28 SR M4X0.7-L11.5 IP15]
.6 mm
0.3° 0.2° 0.2° 0.2° 0.1° 4.8 N/m
246-31]326-39 426-49 SR M2.5%6-T7-60
H600 WXCU 040310 1.9 mm
500 | a8 33 0.9 Nim
40-49 | 54-63 | 60-69 [70.1-79 90.1-99|94.1 - 103 SR 10508600
H600 WXCU 05T312 2.3 mm
5.0° 4.0° BI5E 2.8° 2.0° 1.9° 2.0 N/'m
51-63 67 - 79 87-99 [ 91-103 | 113 - 125 147 - 159 | 187 - 199 SR 34-535-SN
H600 WXCU 070515 3.4 mm
6.3° 4.2° 2.9° 2.8° 2.1° 1.6° 1.2° 4.8 N/m
84-99 | 88-103 | 110-125| 116-131 | 144 - 159 | 184 - 199 | 234 - 249 | 304 - 319 . SR 14-591/H
HB00 WXCU 080612 TIHP: 3.3 mm
48° 45° 3.3° 3.1° 2.3° 1.7° 1.3° 1.0° | RM: 3.7 mm 9.0 N/m
MF / Moderate Feed (Fraser fiir mittleren Bahnvorschub)
81.6-99 107.6 - 125 141.6 - 159(181.6 - 199 SR M4X0.7-L11.5 IP15
FFQ8 SZMU 120520 5.0 mm
0.3° 0.2° 0.2° 0.1° 4.8 N/m
25-31 33-39 43 -49 SR M2.5X6-T7-60
H600 WXCU 040310 2.6 mm
3.8° 2.4° 1.7° 0.9 N/'m
H600 WXCU 05T312 40.5-49| 54.5-63 70.6-79 90.5-99|94.5 - 103(116.5 - 125| 29 SR 10508600
.3 mm
3.0° 1.9° 1.4° 1.0° 1.0° 0.8° 2.0 N/'m
51.7 - 63 67.7-79 87.7-99|91.7 - 103(113.7 - 125| 147.7 - 159(187.7 - 199 SR 34-535-SN
4.1
RIS 2D G 3.0° 2.0° 140 | 13 10° 0.8° 0.6° mm 4.8 Nim
84.7 - 99 110.7 - 125(116.7 - 131|144.7 - 159|184.7 - 199(234.7 - 249|304.7 - 319 . SR 14-591/H
HB00 WXCU 080612 T/HP: 4.8 mm
25° 1.7° 1.7 1.2° 0.9° 0.7° 05 | RM: 52 mm 9.0 N/m

MDN — MDX = Minimaler — maximaler Durchmesser in mm flirs Bohrzirkularfrasen ins Volle

RPMX?®

= Maximaler Rampenwinkel
Rg = Radius zur Programmierung

Wenn eine Vorbohrung angebracht wird, kann der minimale Durchmesser (MDN) auch kleiner gewahlt werden.
Formel fiir die Vorbohrung: Dmin (MDN) — Dsoll + 1
Tipps fur das Bohrzirkularfrasen finden Sie auf der Seite "Frasstrategien zur Standzeit- und Prozessoptimierung" unter Eintauchen.




WSP mit PVD Beschichtungen und Cermet

Schneidstoffabhangige Schnittgeschwindigkeits- und Einsatzempfehlung

aus Praxiserfahrung - Durchschnittsangaben

1C330 1C380 1C845 1C840 1C830 1C716 1C882 1C810 1C808 IC30N
Werkstiickstoff Bereiche min. Start max. || min. Start max.|| min. Start max. ([ min. Start max.|| min. Start max.|| min. Start max.|| min. Start max.|| min. Start max.|[ min. Start max.|| min. Start max.
120 160 230(|160 200 250(| 80 150 220 - 120 200 230 - - 160 220 250(|180 230 250|| 90 220 350
2. Wahl —
1. Wahl
ferrit. / martensit. Stahl 80 120 140 --- 100 120 160 100 130 160 - --- == 140 170 220({100 170 220
2. Wah! —
rostbest. Stahl 1. Wahl
Referenzen:
1.4301, v200, trocken 60 100 160(|120 160 220 --- 90 120 160|| 60 140 200 - 70 100 140 - 120 160 220 ---
1.4404, v 90, nass
1.4462, v 80, nass
--- --- --- -—- 120 160 250 -—- - 180 250 300|180 220 280 ==
- - - - 120 140 200 - - 160 200 260||160 180 250 -
2.Wahl
1. Wahl
S  Superlegierungen /Titan || 30 40 100|| 30 50 100 - 25 40 90 || 30 40 100|| 20 45 70|/ 20 45 70 = 30 50 100 S
2. Wahl
1. Wah!
2.Wahl
1. Wahl
H gehirteter Stahl (s55HRc) - - - - 40 80 120 --- - 60 100 150(| 80 120 200|| 50 100 140

Z.Wahl|

rote Linie: —
blaue Linie: =
fette Schrift:

Legende:  Schnittgeschwindigkeitsangaben in m/min

Trockenbearbeitung
Nassbearbeitung
empfohlener Startwert




Schneidstoffabhangige Schnittgeschwindigkeits- und Einsatzempfehlung

aus Praxiserfahrung - Durchschnittsangaben

WSP mit CVD Beschichtungen, Keramik, CBN und unbeschichtete HM

1C5400 1C5500 1C5600 1C5100 DT7150 1C5820 1S8/1580 I1B55/1B85 1C28 1C08
Werkstiickstoff Bereiche min. Start max.|| min. Start max. || min. Start max. || min. Start max.|| min. Start max. || min. Start max. ([ min. Start max.|| min. Start max.|| min. Start max. || min. Start max.
160 200 250|( 90 200 280||160 210 280||180 250 320||100 160 250 -
2. Wahl
1. Wahl
P ferrit. / martensit. Stahl 140 180 240|140 200 270|150 180 240
2. Wahl
1. Wahl
M rostbestandiger Stahl 100 130 180 - - - - 100 120 160 - - - -
2. Wahl
1. Wahl
200 280 350|150 220 320 250 500 800 || Riicksprache PM
120 160 250 160 250 350 250 450 900
2. wahi| |
1. Wahl
S Superlegierungen / Titan - --- - - - 25 50 95 - - - 10 20 50
2. Wahl
1. Wahl
160 450 650|350 750 1500
2. Wahl
1. Wahl
H gehirteter Stahl (<55HRc) - - - --- --- - - Riicksprache PM --- ---
2. Wahl
Legende:  Schnittgeschwindigkeitsangaben in m/min

rote Linie: —
blaue Linie: =
fette Schrift:

Trockenbearbeitung
Nassbearbeitung
empfohlener Startwert




Ubersicht Hochvorschubfriassysteme

t ap [mm]
J— Taschen, Kontur und Bohrzirkular
3.0 FFQ4-17 """4EED ’ (Hoher Fra il an der g)
L8 o £k Z19 Hoher Planfrasanteil
MFQ8 m“Er“D.ﬁgED (Geringer Fra il an der g)
Z-5 76 27 Z-8|
2.0 FF FWX-08 e
7-4 Z-4 Z2-5 Z-5 Z-6 Z7 Z9 Z1
T LOGIQ4FEED
Z-4 Z-5 Z-7. Z-8 Z-10
1.5 Fraa 12 wiLidFEED
2-34 Z-4,5 Z-5! Z-6 Z6 Z- Z-8 Z-10
wos NEOFEED
Z-5 Z-6 27 Z-8
FF EWX/FWX-07 a‘a.;'u_:P:hE!uDuQ
2-3 Z-4 Z-5 Z-5 Z-6 Z7 Z-8
1.2 FFQ4-09 wiLidJFEED
Z-2 Z-23 Z-34 z-5 z-7 z7 z-8
1.0 FF EWX/FWX-05 e
= Z-4 - 7-6
0.8 rrewxos | HELIDO
2 Z-3 Z-4]
FFX4 ED/FD-04 LoGIQFEED
21 Z-2 Z3 -4 Z-5 Z6 Z6 Z- Z-7|
0.6 rrrzos  MICROSFEED
7.1 72 z3 z-4 Z5 7§
FFT3-02 ( NAN SFEED
WKZ -
@ [mm]
0 8 10 12 16 20 25 32 40 42 50 52 63 66 80 100 125 160
Machinenleistung _ Mittes | Hoch |
Schnittstelle HSK 50 /SK40 HSK 63 / SK50 HSK 100 / HSK 125



Empfohlener Anwendungsbereich

Der Allrounder : FFQ4 - 09 FFQ4 - 12 FFQ4 - 17
iy § j:.) 4 {:,:, A
12 1. 30
0 > . 2ol |
miiLidfFEED ? T T~ =] ]
HIGH FEED
7 06 0.9 — 1.5— —
04 0.6 — 10— ]
Weichschneidigkeit 92 03 i i i i i 1

> > >
> »>
* * * * * 04 06 08 10 12 14 16 18 f 05 078 10 125 15 175 20 225 'f"mm, 05 075 10 125 15 175 20 225 fiymm

Der Spezialist furs Taschenfrasen FFX4 - 04 FFX4 - 08
Y ey
‘ B [T 1
10 20
LOGIQLFEED n . . =0
HIGH FEED MILLING 08 1
04— 0.
Weichschneidigkeit 02 | | 04
* * * * * 02 04 06 08 10 12 14 16 =fz(m,,,, 02 04 06 08 10 12 14 16 =fz<,,,m,
Die Wirtschaftliche Alternative zu VHM FFT3 - 02 FFT3-03
(f‘;,,n (::,,ﬂ
o i [ [ [ 1
MICROSFEED (@& ot T O :
MF 300 ENDMILL 05— 05—
"», 04— 04— 1
NANJYEED | | .
Weichschneidigkeit vz T 1 1 0 ]

> »
> »
* * * * * 02 03 04 05 08 07 08 09 fim 02 03 04 05 06 07 08 09 fmm



Empfohlener Anwendungsbereich

Der Wirtschaftliche Allrounder FFQ8 - 12 . MFQ8 - 12

3
b 3
mm) (men)

- C T T 1 ] i N
NEOFEED & 1 ~1 ]
HIGH FEED LINE \/ osl—| I —

06— \[: 1.0
Weichschneidigkeit 03 —— i — 05 —

* * * * ﬁ 02 04 06 08 10 12 14 16 f 02 04 06 08 10 12 14 WG'f,(,,,m,

Der Wirtschaftliche Allrounder H600 FF - 04 H600 FF - 05

Y iy

1 - I T 1
ueroreep 'S . AN
UPFEED LINE \ 08 08—

0.6 06—

04— 04—
Weichschneidigkeit 0 i i i 02 i i i |
* * * i} ﬁ 02 04 06 08 10 12 14 15=rmm, 02 04 06 08 10 12 14 1a=fﬂm,
Der Wirtschaftliche Allrounder H600 FF - 07 H600 FF - 08

ﬁi,n j.f.,ﬂ

18 24

[ [ [ ] » [ T [ 1]
HE! (GFEED o N ~
UPFEED LINE >

» 09— " 12— 1

[115] | 1 08— —

Weichschneidigkeit 03 T T T 1 04f——] e —

~ >
* * * i} i} 02 04 06 08 10 12 14 16  fopm 02 04 06 08 10 12 14 16 fum



Empfohlener Anwendungsbereich

Der Wirtschaftliche Allrounder H600 MF - 04 H600 MF - 05
ui:n :\:n:“

] L[/ i [REWEAR]
ME! ;" FEED @ | Iy
UPFEED LINE 12 16

0.9 12

06 08
Weichschneidigkeit 03 kL] 04 S

* * * ﬁ ﬁ CECE R EE [ 08 07 08 Ly OO RO N SO ANNOBR

Der Wirtschaftliche Allrounder H600 MF - 07 H600 MF - 08

135-)“ (.2:\)“
3.0 ‘ ‘ ‘ ‘ | 38
"" ’& ’ 25 30

ﬂ:p'éa'ﬁ! EED e 20 \I\ 24 ;
! 15 18
10 12
Weichschneidigkeit 05 06

N T AT U [ oo s i i H
* * * {? i\z 011 02O IOE RO SHIROCIEO T SR ORI 2R U O OSRRIO CIIOANIO 81 1 ey



P01

P05 P10 P15 P20 P25 P30 P35 P40 P45 PS0

1C810 (1C910)

| 1C330 (1C328) |

Bereich

Beschichtungs-

Eigenschaften

Kantenstabil,
verschleiffest

Temperatur stabil, Kanten-
stabil und verschleiBfest
Temperatur stabil,
verschleiffest

Z3h, bruchsicher bei hoher
mechan. Belastung

Z3h, bruchsicher, gegen
Kammrissbildung

type
P15-P30 PVD
P10-P15 CvD
P15-P35 CVvD
P20-P40 PVD
P30-P50 PVD

Spezialisten

P05-P20 CVvD
P10-P30 PVD, Cermet
P15-P30 PVD
P25-P50 PVD, TiCN

Temperatur stabil,
verschleiffest

Extrem verschleiRfest,
gegen plast. Verformung

VerschleiRfest, bruchstabil

Zah, bruchsicher bei hoher
mech. Belastung

Anwendung / Beschreibung

Schlichtbearbeitung, Schruppen unter stabilen Beding-
ungen, mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten

Schrupp- und Sclichtbearbeitung unter stabilen
Bedingungen, hohe Schnittgeschwindigk., Trockenbearb.
Schruppen, ferritische und martensit. hochleg. Stahle
(Gruppe 12/ 13), hohe Schnittgeschw., Trockenbearbeit.
Universelle Hartmetallsorte, Basisschneidstoff fur
Erstversuche, Schruppbearbeitung, nass oder trocken

Schruppbearbeitung bei hohen Vorschiiben,
unterbrochene Schnitte

Schruppbearbeitung bei mittlerer bis hoher
Schnittgeschwindigkeit, Trockenbearbeitung

Fur die Schlichtbearbeitung bei hohen
Schnittgeschwindigkeiten und mittlerem Vorschub
Schruppbearbeitung bei hochfesten Stahlen und
Werkzeugstédhle (Gruppe 10 und 11), bei mittl. Vorschub

Schruppbearbeitung bei niedrigen Schnittgeschwindigk.,
unterbr. Schnitt, ausschlieBlich Nassbearbeitung

Stainless
Steel

M01 MO5 M10 M15 M20 M25 M30 M35 M40 M45 M50

hard :

| 1C840 ‘

1C5820

| 1C882 |

Beschichtungs-

Eigenschaften

Z3h, temperraturbest.,
gegen Kammrissbildung
Zah, bruchsicher bei hoher
mechan. Belastung
Kantenstabil,
verschleiBfest

Zah, bruchsicher bei hoher
mechan. Belastung

Bereich
type
Basis
M20-M40 PVD
M25-M35 PVD
M20-M30 PVD
M30-M40 PVD
Spezialisten

M20-M35 CcvD
M25-M45 PVD

Zah, bruchsicher,
hitzebestandig

Zah, bruchsicher,
hitzebestandig

Anwendung / Beschreibung

Schruppen und Schlichten bei niedrigen bis mittleren
Schnittgeschw., nass oder trocken

Universelle Hartmetallsorte fur austenitische Stahle,
niedrige bis mittlere Schnittgeschw., nass oder trocken
Schlichten bei mittleren bis hohen Schnittgeschw. unter
stabilen Bedingungen, nass oder trocken

Universell fur austenitische Stahle, niedrige Schnitt-
geschw., unterbr. Schnitt, ausschlieRl. Nassbearbeitung

Schruppen in Austenite und Duplex Materialien bei hohen
Schnittgeschw. unter stabilen Bedingungen

Schruppen in Austenite und Duplex Materialien bei
niedrigen bis mittleren Schnittgeschw., Nassbearb.
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KDL K05 KID K15 K20 K25 K30 K35 K40 K45

K50

Bereich

Eigenschaften

Dicke Beschichtung,

Anwendung [ Beschreibung

K10-K25 oD . Im Grauguss (GG) bei hohen Schnittgeschwindigkeiten
verschleikfest
K15-K35 VD Verschleikfest, Erste Wahl im Kugelgraphitguss und im Grauguss bei
temperaturbestindig niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten
Spezialisten
KO1-KD15 SiaN; Keramik Unbeschichtet, r]och Gr_auguss kel serlr haohen Schm'_ctgeschw_lndlgkﬂten,
temperaturbestandig mittleren Vorschiben und stabilen Bedingungen
K10-K25 PYD=CVD Verschleikfest, o Alter_natwsorte_ fur GG_und GGEGE bei I'-Ijllttlel'e-n
temperaturbestandig Schnittgeschwindigkeiten, Problemldser bei Nassbearb.
KI0-K4D VD Kantenst-abll, Schll-chtbearb-atung im Kugelgraphitguss (GGGE) unter
verschleilRfest stabilen Bedingungen
K15-K40 VD Z&h, bruchsicher bei ab GGGE4LD, bei instabilen Verhaltnissen, niedrige bis
hoher mechan. Belastung |mittlere Schnittgeschwindigkeiten, hoher Vorschub
P10-P30 PVD, Cermet Extrem verschleilfest, ab GFGSD, Sch!lch-tbea-rbatung bei hohen
gegen plast. Verformung | Schnittgeschwindigkeiten
- Beschicht - -
NO1 NOS MNIO NI5 MN20 N25 N30 N35 N4D N45 NSO Bereich t': —= Eigenschaften Anwendung / Beschreibung
pe

Non Ferrous

Mat. ./

¥ tough

Basis

NO1-N10

MNO5-N15

MN13-N35

MNO5-N20

MNO5-N20

unbesch.,
Diamant

unbesch.,
Diamant

unbeschichtet

unbeschichtet

unbeschichtet

geloteter TIP auf Basis
HM-WS5P

gelbdteter TIP auf Basis
HM-WS5P

Z&h, bruchsicher bei
heher mechan. Belastung
Kantenstabil,
verschleikfest

Kantenstabil, sehr
verschleikfest

Al-5i Legierungen <12% Si-Anteil, Graphit,
allgem. NE-Metalle

Al-Si Legierungen >12% Si-Anteil,
Fasemverbundwerkstoffe (CFK u. GFK)

Schruppen von Aluminiumlegierungen und NE-Metallen,
hoher Vorschub, mittl, Schnittgeschw., Nassbearbeitung

Schruppen und Schlichten von Aluminiumlegierungen
< 10% Si-Anteil, NE-Metalle, Nassbearbeitung

Alternativsorte zu IC08 mit héherer VerschleiBfestigkeit




Schneidstoffubersicht

Beschichtungs-

S
iy

S01 S05 S10 S15 S20 S25 S30 S35 S40 S45 S50

Bereich

type

Eigenschaften

Z3h, duBerst temperratur-
best., mit Rutenium

Zih, temperraturbest.,
gegen Kammrissbildung
Kantenstabil,
verschleiffest

Zah, temperraturbest.,
gegen Kammrissbildung

Kantenstabil, verschleiRR-
fest, spez. Schneidkante

duBerst temperraturbest.,
verschleiRfest, +Rutenium

Zah, bruchsicher bei hoher
mechan. Belastung

Zah, bruchsicher bei hoher

hard 4 P tough Basis
1C882 $30-S50 PVD
IC716 $20-S25 PVD
1C808 (1C908) S15-S30 PVD
1C840 $25-S40 PVD
Spezialisten |
1C380 $20-S30 PVD
1C5820 $20-S35 CvD
1C830 (1C928) $20-S40 PVD
1C330 (1C328) $30-S50 PVD

mechan. Belastung

Anwendung / Beschreibung

Schruppen und Schlichten von HTSA Materialien, niedrige
bis mittl. Schnittgeschw., ausschlieBl. Nassbearbeitung

Schruppen und Schlichten ausschlieRlich von Titan-
legierungen (1SO S36-537), mittlere Schnittgeschwindigk.,

Schlichtbearbeitung unter stabilen Bedingungen, mittlere
Schnittgeschwindigkeit

Schruppen von Titanlegierungen, niedrige
Schnittgeschwindigk., ausschlieBl. Nassbearbeitung

Schruppen- u. Schlichtbearbeitung von Titan unter labilen
Verhdltnissen, ausschlieBl. Nassbearbeitung

Alternative zu 1C882, hohere Schnittgeschwindigkeit, nass
und trocken

Alternative zu IC840 und 1C808 bei niedrigeren Schnitt-
geschwindigkeiten, hoherer Vorschub, Nassbearb.

Alternative zu IC840, IC808, IC830, hohe Resistenz gegen
Kammrissbildung, auf ausreichende KSS Zufuhr achten

Hardened
Mat.

HO1 HO5 H10 H15 H20 H25 H30 H35 H40 H45 H50

: tough

1C808 (1C908)

Bereich

Beschichtungs-
type

Eigenschaften

Kantenstabil, bruchsicher

geloteter TIP auf Basis HM-
WSP, bruchsicher

Basis
H10-H20 PVD
HO1-H30 ohne, CBN
Spezialisten
H10-H25 PVD, Cermet

Anwendung / Beschreibung

Gehartete Stahle bis 55HRc (max. 60HRc), unter stabilen
Verhéltnissen, ausschlieRl. Gleichlauf, max. 45% a./D

Schlichtbearbeitung geharteter Stahle bis 65 HRc,
maoglichst im Gegenlauf

Schlichtbearbeitung unter stabilen Verhaltnissen, bei
héheren Schnittgeschwindigkeiten
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Geometrienubersicht

T - Spanformer

HP - Spanformer

T — Fir Stanhl, ferritischen

und martensitischen
rostbestandigen Stahl,
Gusseisen und geharteten Stahl

TFW — Kordelprofiel fir
20 — 30% weniger Schnittkrafte

HP — Fir austenitischen
rostbestandigen Stahl und hoch
hitzebestandige Legierungen

HP-P — Fir Aluminium

T20 — Optimierter Spanformer
fur die Bearbeitung von Gusseisen

RM-T - Spanformer

RM-T — Fir unterbrochenen Schnitt
und Bearbeitung an Schultern

in Stahl, ferritischen und
martensitischen rostbestandigen
Stahl, Gusseisen und

geharteten Stahl

RM-HP — Fur die Bearbeitung
an der Schulter in austenitischen
rostbestandigen Stahl und hoch
hitzebestandige Legierungen

W T — Glatte WSP fiir
unterbrochenen Schnitt und
Hartfrasen bis 62 HRC



Vergleich Moderate Feed gegeniiber Hochvorschubfrasen
Hochvorschubfrasen Moderate Feed Frasen

Prinzip: Hoher Bahnvorschub bei Hohe Schnitttiefe bei mittlerem
geringerer Schnitttiefe. Bahnvorschub.
v; von 6.000 bis 20.000 mm/min. v; von 2.000 bis 6.000 mm/min.
Maschinen mit mittlere Maschinen mit geringe
bis hohe Dynamik. bis mittlere Dynamik.

Beispiel 63 mm: a,=1,5mma, =50 mm a,=3,0mma, =50 mm
f, =1,2 mmv; = 8005 mm/min f, =0,65 mm v; = 4335 mm/min

Q= a, xap*Vf
1000 Q = 600 cm*min Q =650 cm*/min

Moderate Feed frasen ist eine gute Strategie fur Maschinen mit geringer bis mittlerer Dynamik.
Durch die hdhere Schnitttiefe werden trotz reduziertem Bahnvorschub ahnliche Zeitspanvolumen wie beim
Hochvorschubfrasen erreicht.



Biegemoment Belastung

Umso langer die Werkzeug Auskragung, umso wichtiger ist es das Biegemoment zu betrachten.
Zu hohes Biegemoment kann zu massiven Spindelschaden fuhren.

Das Biegemoment kann Uber die Formel oder Uber Machining-Power berechnet werden.
Die Belastungsgrenzen kdnnen beim Maschinenhersteller angefragt werden.

Berechnen Sie das Spindelbiegemoment Uber das Tool Machining-Power: https://mpwr.iscar.com

Richtwerte
r‘ . Grenzbiegemoment
s Schnittstellen
: e [Nm]
Leistungsberechnung (Ubersicht 9? ‘ ' HSK32 8
eistungsberechnung (Ubersicht) = Ldap-r . ’ P HSKA0 140
Ve/n Schnittgeschwindigkeit / [ ' HSK50 230
= Spindeldrehzahl ! HSK63 450
ol ag |-
Vf - Vorschubgeschwindigkeit HSK80 810
Schneiddurchmesser (DC): 63 mm HSK100 1230
P/T - Leistung / Drehmoment Schnittbreite (a,): 2 mm HSK125 2900
Effektive Schneidenzahl (ZEFP): | 5 Big Plus 40 45
Q - Zeitspanvolumen Vorschub oro Zahn (1) ) o Big Plus 50 60
) C5 420
F - Schnittkrafte Schnitttiefe (ap): 4 mm 6 700
Werkstickstoff: [l CA5E; Ck 45 DIN cs 1000
h - Spandicke A _
nstellwinkel (KAPR): 90 Grad C10 1700
T - Bearbeitungszeit Spanwinkel (y): @ 0 Grad Angetriebene Werkzeugeinheit
" VDI30 80
. . Werkzeugverldngerung (E): 250 mm M - F X E N VDI0 150
8z - Max. Schnittbreite b q [Nm]
M- Max. Spindel-Biegemoment Max. Spindel-Biegekraft: 266738 N F}?" die ar!geggbenen Rightwerte
Max. Spindelbiegemoment: 666,85 Nm kénnen wir keine Garantie

ubernehmen.


https://mpwr.iscar.com/

Berechnung des Vorschubes pro Zahn

in Abhangigkeit von der radialen Schnitttiefe a_

soll

. Distz —-D
e 4 (D, + Do)

linear Frasen innen zirkular Frasen aufBen zirkular Frasen

Dlst

Info:

! DSoI\
Nur bei einem korrekt
, berechneten und eingestellten
D.,,;? — Dist? D> — Dsoll? - i
radiale Schnitttiefe = ae a, = — a, = —->= Zahnvorschub findet die durch
4 x (Dsoll — Dc) 4 x (Dsoll + Dc) Schneidengeometrie
vorgesehene Spanbildung
(Einschniirung) statt. Zu
geringe f,-Werte begiinstigen
Eingriffsverhiltnis mittlere Spandicke Vorschub pro Zahn ele) sl e Vil
kénnen zum Klemmen der
a, Spéne fiihren.
E = De X 100% h,, = fz x \/ae/Dc f,=hmx,/Dc/ae Zu hohe f,-Werte fiihren zum
Bruch der Schneideinsatze

durch Uberlastung.



Frasstrategien zur Standzeit- und Prozessoptimierung

Planfrasen

Maximale Schnittbreite DC nicht liberschreiten

Keine Uberlastung der Schneide durch
Restmaterial des vorherigen Schnittes.

Absatzfreie Oberflache.

Gleichlauffrasen bevorzugen.

Einfahren im Kreisbogen

Schneidenaustritt immer bei Null [mm].

Kein hacken beim Einfahren ins Material
Erhohung der Prozesssicherheit und Standzeit.
Kreisbewegung immer im Urzeigersinn (G3).
Empfohlener Radius Drehpunkt: 0,5 — 3 mm




Frasstrategien zur Standzeit- und Prozessoptimierung

Eintauchen Bohrzirkularfrasen

+ Erste Wahl ist Gleichlauffrasen, bei problematischer
Spaneevakuierung (tiefe Bohrung) kann Gegenlauffrésen
zum besseren Ergebnis fuhren.

» Die Steigung und der Steigungswinkel sollte die maximale
Schnitttiefe APMX und den maximalen Rampenwinkel RMPX
nicht Uberschreiten.

* Es wird empfohlen den Vorschub pro Zahn um
30 — 40% zu reduzieren.

* Beim Frasen ins Volle sollte der minimale und maximalen
Bohrungsdurchmesser nicht unter- bzw. Gberschritten
werden.

e Dmax=2xDCX-1 / Dmin = DCX+DC

» Beim Unterschreiten des minimalen Bohrungsdurchmessers
ins Volle muss vorgebohrt werden.
Bohrungsdurchmesser vorbohren = Dmin — Dsoll + 1

Rampenfrasen

» Die Rampentiefe pro Durchgang und der
Rampenwinkel sollte die maximale Schnitttiefe
APMX und den maximalen Rampenwinkel RMPX
nicht Uberschreiten.

+ Beim Umsaumen mit Rampe ist immer
Gleichlauffrasen zu bevorzugen.

» Es wird empfohlen den Vorschub pro Zahn um
30 — 40% zu reduzieren.




Frasstrategien zur Standzeit- und Prozessoptimierung

Taschenfrasen

4 e ) » Fur eine bessere Spaneevakuierung ist es empfohlen
von innen nach auflen zu frasen.

» Erste Wahl ist Gleichlauffrasen, bei problematischer
Spaneevakuierung (tiefe Tasche) kann Gegenlauffrasen
zum besseren Ergebnis fihren.

» Bei tiefen Durchgangstaschen wird empfohlen die Ecken
vorzubohren oder eine Zentrumsbohrung herzustellen,
um die Spane nach unten zu evakuieren.

* Beim Einfahren in die Tasche mittels Bohrzirkularfrasen
oder mittels Rampe sollte die Steigung und der
Steigungswinkel die maximale Schnitttiefe APMX und
den maximalen Rampenwinkel RMPX nicht
Uberschreiten.

» Es wird empfohlen die Ecken mit Verrundung zu frasen,
wenn das nicht mdglich ist, kann die Ecke vorgebohrt
werden.

+ Empfehlung Verrundung: R, = Dy, X 0,7




Frasstrategien zur Standzeit- und Prozessoptimierung

Tauchfrasen

» Bei instabilen Verhaltnissen oder Leistungsschwachen
Maschinen kann Tauchfrasen eine gute Lésung sein.

» Tauchfrasen ist ein effizientes Verfahren zur
Bearbeitung von tiefen Konturen und Taschen.

+ Bei langen Auskragungen = 3xD, wird empfohlen die
Schnittgeschwindigkeit um 30 — 40% zu reduzieren.

» Der empfohlene Vorschubbereich beim Tauchfrasen
ist 10% des minimalen bis maximalen Zahnvorschub.

ol

ztauc

* Amax = (DCX—DC)/2

« L1,,, =2x+/DCX X ae — ae?

n = Vorschubbereich x 0,1




Verschleil}

Verschleil tritt niemals in nur einer Art auf, es handelt sich immer um unterschiedliche
Kombinationen. Aus diesem Grund ist es wichtig, friihzeitig die Werkzeugschneide zu
betrachten, um den Hauptverschleif zu detektieren und diesem entgegen zu wirken.

Freiflachenverschleif Kolkverschlei KerbverschleiB Ausbrockelungen

* Schnittgeschwindigkeit zu hoch + Schnittgeschwindigkeit zu hoch + Schnittgeschwindigkeit zu hoch « zu verschleilfeste HM-Sorte

« Warmeentwicklung zu hoch » Warmeentwicklung zu hoch « HM-Sorte zu verschleilRarm * Schneide zu positiv

* HM-Sorte zu verschleiRarm » Vorschub zu gering * Aufbauschneidenbildung

« Schnittgeschwindigkeit senken » Schnittgeschwindigkeit senken » Schnittgeschwindigkeit senken « zdhere HM-Sorte

« verschlei¥festere HM-Sorte * hartere HM-Sorte * hartere HM-Sorte » héhere Schnittgeschwindigkeit
« geringerer Anstellwinkel * Vorschub erhéhen « Schnitttiefe variieren « stabilere Schneidkante wahlen

Tipp:
Bei der Anpassung oder Korrektur der Schnittdaten ist es ratsam, dass die Parameter nacheinander
(nicht mehrere gleichzeitig) gedndert werden. Anderungsdaten von 10% -20% (werkstickstoffabhangie)



Verschleil}

Verschleil tritt niemals in nur einer Art auf, es handelt sich immer um unterschiedliche
Kombinationen. Aus diesem Grund ist es wichtig, friihzeitig die Werkzeugschneide zu
betrachten, um den Hauptverschleif zu detektieren und diesem entgegen zu wirken.

Bruch Kammrisse Aufbauschneide plastische Verformung

» Schneidkante zu positiv * Warmewechselspannungen « geringe Schnittgeschwindigkeit « Vorschub zu hoch

* HM-Sorte zu hart « stark unterbrochener Schnitt « Vorschub zu niedrig « Schnittgeschwindigkeit zu hoch
« Vibrationen » Thermoschock durch KSS « Schneidkante zu negativ * HM-Sorte zu zaéh

« Schnitttiefe verringern « zahere HM-Sorte wahlen « héhere Schnittgeschwindigkeit « Schnittgeschwindigkeit senken
* geringerer Vorschub « verbesserte KSS Zufuhr * Vorschub erhéhen * Vorschub senken

« stabilerer Schneidkeil * Trockenbearbeitung « glatte, positive Schneidkante * hartere HM-Sorte wahlen

Tipp:
Bei der Anpassung oder Korrektur der Schnittdaten ist es ratsam, dass die Parameter nacheinander
(nicht mehrere gleichzeitig) gedndert werden. Anderungsdaten von 10% -20% (Werkstiickstoffabhangig)



Allgemeine Empfehlungen fiirs WSP Frasen

v Gleichlauffrasen ist als erste Wahl zu bevorzugen - speziell beim Eckfrasen aufgrund des 90°-Einstellwinkels.

v’ Die Frasstrategie sollte so gewahlt werden dass die Schnittkrafte in Richtung der Abstiitzpunkte der Spannvorrichtung
gelenkt werden, Gegenlauffrasen kann hierbei in einigen Fallen von Vorteil sein (Bild 1).

v Die Strategie bezliglich der Positionierung des Frasers auf dem Bauteil ist von hochster Wichtigkeit, die Planung
diesbezlglich sollte duerst detailliert vorgenommen werden.

v Bei Bauteilen, welche an einem Spannturm aufgespannt sind, empfehlen sich 90° Fraser mit positiver WSP-Grundform
(HM390). Eine weite Fraser-Teilung kann die Bearbeitung mafgeblich verbessern, auch mit negativen Systemen.
In jedem Falle sollten die Kréfte in Richtung Maschinenbett geleitet werden (Bild 2). Von Systemen mit einem
Einstellwinkel < 90° raten wir aufgrund der héheren, axialen Krafteinflusskomponente ab.

v Die Wahl der Fraserteilung sollte auch von der Stabilitdt des gesamten Systems abhangig gemacht werden
(Maschine, Werkstlick Aufspannung, Werkstlckstoff....)

v Bei SK40 und kleineren Maschinen empfehlen sich aufgrund der eingeschrankten Stabilitat Fraser mit weiter Teilung.

BILD 1

K \ Giinstige

Strategie

Ungiinstige
Strategie




Allgemeine Empfehlungen fiirs WSP Frasen

v Fir eine moglichst hohe Wandungsqualitat empfehlen wir eine Schnitttiefe, welche geringer ist als 75% der
Schneidkantenlange.

v Beim Eckfrasen empfehlen wir zum Start eine zédhere Hartmetallsorte als beim Planfrasen.

v Beim Einsatz von Wendelschaftfrasern sind die Bedingungen oft sehr anspruchsvoll, hier empfehlen wir zum Start
den Einsatz der zéhesten vorhandenen Sorte, welche fir den jeweiligen ISO-Werkstiickstoffbereich empfohlen wird.

v" Um Vibrationen zu vermeiden gilt: Je tiefer der Schnitt, desto niedriger sollte die Schnittgeschw. v, gewahlt werden.

v' Bei auftretenden Vibrationen empfehlen wir im ersten Schritt die Schnittgeschwindigkeit v, zu reduzieren
und den Vorschub f, in einem akzeptablen Bereich zu erh6hen und auf die empfohlene Spandicke zu achten.

v’ Als erste Wahl empfehlen wir den Einsatz von geschliffenen WSP. Durch die kleinere Schneidkantenverrundung ist
der Schnittdruck geringer.

v’ Zur Stabilisierung des Werkzeugs kann auch Gegenlauffrasen beitragen.

v’ Stellen Sie sicher, dass flr die gewahlten Schnittwerte die erforderliche Maschinen- Leistung
verfiigbar ist und das zulassige Biegemoment nicht tiberschritten wird.

Nutzen Sie hierfir das ISCAR Machining Power Programm.  https://mpwr.iscar.com/

[l
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Probleme erkennen und beheben

Problem mogliche Ursachen mogliche Abhilfe

* Vorschub erhéhen

* Vorschub zu gering
* Auskraglange Wkz. verringern

Vibrationen » Werkzeugdurchmesser zu klein
» Werkzeugspannung optimieren
am Werkzeug » Werkzeugspannung zu labil
« eng geteiltes Wkz. verwenden
* zu wenig Zahne im Eingriff
« Anstellwinkel verringern
« allg. Spannsituation verbessern
» Werkstlickspannung zu labil « Schnittkraft Richtung Anschlag
Vs emam » Werkzeug zu labil « axiale Schnittkrafte reduzieren
» Werkzeugspannung zu labil « radiale Schnittkraft reduzieren
am Werkstlick . o . . .
* zu wenig Zahne im Eingriff « kiirzere Nebenschneide wahlen
* Nebenschneide drickt * positivere Schneide wahlen

« weit geteilter Fraser

« Schnitttiefe reduzieren

« Schnittbreite reduzieren
= » Maschinenleistung zu gering
= . . « Vorschub pro Zahn reduzieren
Antriebsleistung « Zerspanungsvolumen zu hoch
« radiale Schnittkraft reduzieren
J * Schneide zu negativ )
» Z reduzieren

« positivere Schneide wahlen



Probleme erkennen und beheben

Problem mogliche Ursachen mogliche Abhilfe

siehe ,VerschleilRarten siehe ,VerschleilRarten

Werkzeugverschleild und Abhilfen und Abhilfen®

« radiale Schnittkrafte zu hoch
« Schnitttiefe reduzieren
Nachschneiden * Fraser vibriert .
5 » mit Spindelsturz frasen
des Frasers * Fraserdurchmesser zu groR
« Position Wiper-Schneide priifen
* Spindelsturz

* Verschleil der Schneidkante * Fraser mit sehr enger Teilung
E Ausbriiche *» Schneide zu negativ « reduzieren des Anstellwinkels
* Vorschub pro Zahn zu hoch » Spanquerschnitt verringern
am Werkstuick . . . .
*» hohe Austrittspandicke « scharfere Schneidkante
+ schlechter Rundlauf  weicher Austritt

Deformierung des » Aufnahme zu klein * groRere Aufnahme wahlen
Aufnahmedorns « Schnitttiefe zu hoch » Z reduzieren
« Vorschub pro Zahn zu hoch * Vorschub pro Zahn reduzieren
Walkspuren am Schaft  « Mitnehmer nicht gehartet « Schnitttiefe reduzieren




Allgemeine Formeln

Schnittgeschwindigkeit

_ Dc-mT-n m
vc - 1000 [ /min]
Drehzahl
v_ - 1000
n=— [mm'l]
Dc-m

Q

Zeitspanvolumen

— e A Yy o
- [ / min]

1000

Eingriffszeit

L-i
t, = — [min]
h v,

Vorschub pro Zahn

v
fzzg‘f—z[mm]

Vorschubgeschwindigkeit

vf = fz *Z'n [mm/mi?r]

Eingriffsverhaltnis

E=2.100%
" Dc ?

mittlere Spandicke

= F+ [%/pc

WSP Bedarf fiir Auftragsmenge X

_ Werksticke - Zahnezahl - Produktionstage/Mon

Standmenge - Anzahl der Schneidkanten/WSP

Schneidstoffkosten pro Werkstiick

Kosten/WSP - Anzahl der Plattensitze

~ Anzahl der Schneidkanten/WSP - Standmenge

Standmenge pro Schneide

Standzeit (in min.) - 60

- Eingriffszeit/Werkstiick (in sec.)

Legende:

Dc = Werkzeugdurchmesser
z = Anzahl effekt. Schneiden

Vv, = Schnittgeschwindigkeit

n = Werkzeug-Drehzahl

f, = Vorschub pro Zahn

v; = Vorschubgeschwindigkeit

a, = Schnittbreite (radial)
a, = Schnitttiefe (axial)

E = Eingriffsverhaltnis (%)
h,, = mittlere Spandicke

| = Bearbeitungslange
i = Anzahl der Schnitte
Q = Zeitspanvolumen
t;, = Hauptnutzungszeit

7 = Pi (3,1415...)



Faustformel theoretischer Leistungsbedarf

Stahl bis ca. 1000 N/, Berechnung des

Gusswerkstoffe Aluminiumlegierungen
(GGG50/60) Drehmoments
Leistung Leistung Leistung Drehmoment
a,-a,-v a,-a, v a, a,:v P
P, = 22— [kw ===k ==L M = 9550 - =2 |N
ez 24000 W P 30000 W Prutz 60000 W] n INM]

TIPP:
Die Berechnung der Leistung und des Drehmoments sollte unbedingt stattfinden bevor zerspant wird. Durch die Berechnung der beiden
Parameter kann schon im Vorfeld eine Werkzeug- oder Maschinenbeschadigung verhindert werden. Bitte vergleichen Sie das Leistungs- und

Drehmomentdiagramm der Werkzeugmaschine mit den errechneten Parametern.

Achtung:
Nur wenn beide errechneten Parameter innerhalb der zur Verfligung stehenden Leistungs- und Drehmomentkurve der Werkzeugmaschine
stehen, ist eine spanende Bearbeitung mit dem berechneten Zeitspanvolumen maglich.

Samtliche Berechnungen kénnen Sie auch auf dem ISCAR Machining-Power Tool durchfiihren. https://mpwr.iscar.com


https://mpwr.iscar.com/
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