Informationen zu den

Hartmetall Rotorfraser

Welche Verzahnung bei welchem Material?

11 Normal

13 Kreuz

L 41 Fein

1 5 Diomant

1Al

Aut Antrage

13 Alu pro

13 INOX pro

13 Stahl pro

13 Guss pro

13 Robust

|:| Optimal geeignet

l:l Bedingt geeignet

Die richtige Verzahnung fiir jeden Einsatz

Verzahnung

Anwendung

Z 1 Normal

Allgemeine Arbeiten, Entgraten,
Fasen, Kantenbrechen, saubere
Oberfléchen

Nicht geeignet

Vorteil

Hohe Zerspanungsleistung bei der Bearbei-
tung von Stahl und Stahlguss

Erzielt glatte, ebene Oberflachen

Z 3 Kreuz

Allgemeine Arbeiten, Entgraten,
Fasen, Kantenbrechen, saubere
Oberflachen, Verputzen

Hohe Zerspanungsleistung bei Stahl und
Stahlguss

Erzielt glatte, ebene Oberflachen
Beste Handhabung und Kontrolle

Ruhiges Frasverhalten durch optimierte Ver-
zahnung

Z A1 Fein

Allgemeine Arbeiten, Entgraten,
Fasen, Kantenbrechen, bessere
Oberfléchen

Gute Zerspanungsleistung bei der Bearbei-
tung von Stahl und Stahlguss

Bessere Oberflédchenqualitét als Z1

Z 5 Diamant

Entgraten und Anpassarbeiten in
harten Stahlen

Gute Standzeiten
Ruhiges Frasverhalten

Z Alu

Allgemeine Arbeiten, Entgraten,

Fasen, Kantenbrechen, saubere
Oberfléchen

Optimierte Geometrie fir Alu
Hohe Zerspanungsleistung
Ruhiges Frasverhalten




Unsere Sonderverzahnungen im Uberblick

Bei unseren Sonderverzahnungen haben wir viel Wert auf die materialspezifische Geometrie gelegt. Dadurch iber-
zeugen die Frasstifte vor allem durch eine sehr hohe Zerspanungsleistung und beste Oberfldchengiiten in dem

jeweiligen Werkstoff.

Allgemeine Arbeiten, Entgraten,
Fasen, Kantenbrechen, saubere
Oberflachen

Verzahnung Anwendung Vorteil
*  Optimierte Geometrie fir Alu, mit polierten
Schneiden fir allerbeste Oberflachen
Z 3 Alu pro

Sehr hohe Zerspanungsleistung bei der
Bearbeitung von Alu

Beste Handhabung und Kontrolle

Ruhiges Frasverhalten durch eine auf den
Werkstoff optimierte Verzahnung

Z 3 INOX pro

Allgemeine Arbeiten, Entgraten,
Fasen, Kantenbrechen, saubere
Oberflachen

Optimierte Geometrie fir rosifreien Stahl
oder hochwarmfeste Werkstoffe

Sehr hohe Zerspanungsleistung
Erzielt beste Oberflachen
Beste Handhabung und Kontrolle

Ruhiges Frasverhalten durch eine auf den
Werkstoff optimierte Verzahnung

Z 3 Stahl pro

Allgemeine Arbeiten, Entgraten,
Fasen, Kantenbrechen, saubere
Oberflachen

Optimierte Geometrie fir Stahl
Sehr hohe Zerspanungsleistung
Erzielt beste Oberflachen

Beste Handhabung und Kontrolle

Ruhiges Frasverhalten durch eine auf den
Werkstoff optimierte Verzahnung

Optimierte Geometrie fir Gusseisen

Z 3 Guss pro *  Sehr hohe Zerspanungsleistung
Allgemeine Arbeiten, Entgraten, | ®  Erzielt beste Oberflachen
Fasen, Kantenbrechen, bessere | e  Beste Handhabung und Kontrolle
Oberflachen * Ruhiges Frésverhalten durch eine auf den
Werkstoff optimierte Verzahnung
* Optimierte Geometrie fir schwere Bedin-
gungen
7 3 Robust * Sehr hohe Zerspanungsleistung bei Stahl,

Allgemeine Arbeiten, Entgraten,
Fasen, Kantenbrechen, saubere
Oberflachen, Verputzen

Stahlguss, Gusseisen und hochwarmfesten
Legierungen

Erzielt beste Oberflachen

Beste Handhabung und Kontrolle

Ruhiges Frasverhalten durch eine auf den
Werkstoff optimierte Verzahnung




Empfehlungen flir den optimalen Einsatz

Anwendungsempfehlungen

L ]

Leistungsempfehlung fir Werkzeugantriebe:

Um Vibrationen zu vermeiden, sollten die Werkzeuge auf méglichst leistungsstarken Antrieben

mit elastisch gelagerter Spindel eingesetzt werden

Fiir einen wirtschaftlichen Einsatz arbeiten Sie bitte im oberen Bereich unserer Drehzahlempfeh-

lung

Zu hohe oder zu niedrige Drehzahlen kénnen die Leistung verringern und zu Zahnausbriichen

oder starkem Verschleif3 fihren

Nutzen Sie die Frasstifte mit moglichst kurzer Auskraglange

Achten Sie auf eine konstante Bewegung mit nur leichtem Druck

Fir glatte Oberflachen empfehlen wir die letzten Durchgdnge im Gleichlauf zu frasen

@-Bereich (mm) Watt Drehzahl (U/min)
- - 190 - 100.000
- - 29 - 60.000
- - 490 - 35.000
150 - - 99 - 25.000
- - 2.000 - 20.000

* Diese Werte sind lediglich Empfehlungen, wie die Leistungsfahigkeit der Frasstifte optimal genutzt werden kann

Empfohlene Werkzeugantriebe

* Biegsame Wellenantriebe
*  Geradschleifer
* Roboter

*  Werkzeugmaschinen

Empfohlene Drehzahl

Um die optimale Drehzahl auszuwdhlen, haben wir

diese auf der jeweiligen Seite abgedruckt:

1. Whéhlen Sie hierzu den zu bearbeitenden Werk-
stoff aus
2. Wahlen Sie dann den gewunschten Frasstiftdurch-

messer aus




Sicherheitshinweise

® Bringen Sie maximal 1/3 des Fraserdurchmessers zum Einsatz, um ein ruhiges Frasverhalten

sicherzustellen
e Esdarf auf keinen Fall zu einer Blauférbung oder Glihen des Schafts oder der Schneide kommen

e Ziehen Sie vor dem Wechseln des Frdsstifts den Netzstecker, um eine ungewollte Rotation zu

verhindern

* Achten Sie bitte darauf, dass sich nichts (z. B. Kleidung, Haare) im Werkzeugantrieb oder Fras-

stift verfangen kann

e Bitte tragen Sie immer Sicherheitskleidung (Augen-, Gehérschutz und Handschuhe) bei der Ver-

wendung

Empfehlungen fiir den optimalen Einsatz mit Langschéften
Drehzahl fiir Langschaft-Frisstifte (U/min)

Maximale Drehzahl bei: | Schoftlinge

Leetlaf 75 mm max. 10.000

eerlou
200 mm max. 8.000 | max. 5.000 | max.3.000 | max. 2500 | max. 2.000
75 . 35.000

Werkstiickkontakt mn o
200 mm max. 16.000 | max. 10.000 | max. 8.000 | max. 6.000 | max. 5.000

Anwendungsempfehlungen

ACHTUNG: Bei langen Frasstiften gelten andere Schnittwerte und Vorgehensweisen! Je gréf3er der

Rundlauffehler und je langer die Ausspannlange, desto geringer muss die gewdahlte Drehzahl sein.

Empfohlene Schnittwerte bei Langschaft-Frasstiften:

Grof3en Einfluss hat hierbei jedoch auch der Zustand lhres Schleifgerates. Arbeiten Sie generell immer

nur mit einwandfrei funktionierenden Maschinen. Sie miissen stets die Kontrolle Gber lhr Schleifgerét

haben.
Arbeitsanweisung fir Frasstifte mit langem Schaft:

1. Mit Leerlaufdrehzahl (siehe oben) in den Bauteilkontakt gehen (Grund: Bei den hohen Drehzah-
len und langer Ausspannung, kann schon eine geringe Unwucht zum Abknicken des Frésstifts
fihren!)

2. Erstim Kontakt auf volle Arbeitsdrehzahl (siehe Tabelle) beschleunigen (Grund: Durch den Kon-
takt und den Druck in eine bestimmfe Richtung wird der Frésstift stabilisiert und kann nicht

aufschwingen.)
3. Vor dem Abheben vom Werkstiick die Drehzahl erst wieder auf Leerlaufdrehzahl reduzieren

4. Beim Einfadeln in z. B. Bohrungen, das Werkzeug ohne Drehzahl positionieren, dann gleicher
Ablauf wie bei Punkt 1-3 (Grund: Es besteht die Gefahr, dass sich der Frdsstift verkantet oder

aus Versehen gegen das Bauteil kommt und dadurch ausschlagt)

Unsere Uberlangen-Ausfilhrungen sind mit diesem Icon Mversehen.



