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TECHNISCHE INFORMATIONEN UND PRODUKTHINWEISE

LUKAS-Frassstifte aus Hartmetall

QUALITAT

LUKAS-Hartmetallfrasstifte werden mit modernen CNC-Schleif-
automaten unter Verwendung hochwertiger Hartmetallsorten
hergestellt — damit werden ein Hochstmall an Herstellgenauig-
keit, Duplizierung von Schnittwinkel, Zahnform und Drall ge-
wahrleistet. Wir helfen lhnen bei der Lésung lhres Zerspa-
nungsproblems, indem wir Frasstifte aus Hartmetall gemaf3
Ihren Zeichnungen und Angaben fertigen.

ANWENDUNG

Die Auswahl der entsprechenden Zahnung und der richtigen
Drehzahl sichert bei der Zerspanung der verschiedensten Werk-
stoffe beste Ergebnisse. Bitte richten Sie sich nach der Tabelle
Schnittgeschwindigkeiten bzw. nach der Verzahnungstabelle
auf Seite 17.

ANTRIEBSMASCHINEN

Gut gelagerte Maschinen, elektrisch oder pneumatisch angetrie-
ben, mit schlagfreien Spannzangen, sind Voraussetzung fir ein-
wandfreie Ergebnisse. Schlagen und Rattern des Frasstiftes flh-
ren zu vorzeitigem Verschleifd und zu Zahnausbruch. Extremer
Anpressdruck erhoht nicht die Leistung, aber den Verschleif3.

SCHAFTE

Aus Sicherheitsgriinden sollte immer der gréf3tmaogliche Schaft-
durchmesser aus der Tabelle gewahlt werden. Alle Schaftfraser
von LUKAS haben eine Tolerierung von h9 im Schaftdurch-
messer. Das sorgt flr eine reibungslose und sichere Montage.
Andere Schaftdurchmesser und -ldngen sind auf Anfrage lieferbar.
Eine Auswahl an Frasstiften mit extra langem Schaft ist auf den
Seiten 42-44 dargestellt.

ROBOTEREINSATZ

LUKAS-Hartmetallfrasstifte sind Prazisionswerkzeuge, die sich
speziell bei Entgratarbeiten mit Industrierobotern in hohem
MaRe bewahrt haben. Wir entwickeln auch fir lhren Anwen-
dungsfall das optimale Werkzeug.

SONDERWERKZEUGE

Frasstifte aus Hartmetall, die wir nach |hren Zeichnungen oder
nach lhren Angaben in gewohnter LUKAS-Qualitat fertigen, hel-
fen, Ihr Zerspanungsproblem zu I6sen.

VERPACKUNG
Wir verwenden Kunststoffverpackungen; die jeweiligen Verpa-
ckungseinheiten entnehmen Sie bitte den Produkttabellen.

ANWENDUNGSHINWEISE

Wahlen Sie die Zahnung entsprechend dem zu bearbei-
tendem Werkstoff aus. Beachten Sie den Grundsatz:
Je harter der Werkstoff, desto feiner die Zahnung!

Die Wahl der richtigen Drehzahl ist eine Vorausset-
zung fur das Erreichen optimaler Arbeitsergebnisse
und langer Standzeiten. Eine Hilfe zur Bestimmung
der richtigen Drehzahl, abgestimmt auf lhren Prozess,
finden Sie auf den nachfolgenden Seiten.

Verwenden Sie innerhalb der dort vorgegebenen
Bereiche moglichst hohe Drehzahlen. Zu geringe
Drehzahlen fiihren zu unruhigem Lauf, Aus-
briichen und frithzeitigem Verschlei3 des Werk-
zeugs! Senken Sie die Drehzahlen nur bei grof3en
Umschlingungswinkeln der Frasstifte sowie bei der
Bearbeitung schlecht warmeleitender Werkstoffe.
Es darf auf keinen Fall zu einer Blaufarbung von
Schaft und Schneidenteil kommen. Die Verwen-
dung langer Schafte erfordert aus sicherheitstechni-
schen Grlinden ebenfalls niedrigere Drehzahlen.

Stimmen Sie die Antriebsleistung Ihrer Antriebsma-
schine auf den Bearbeitungsprozess ab. Ein Absin-
ken der Drehzahl durch eine zu geringe Antriebsleis-
tung — insbesondere bei Druckluftmaschinen — ist zu
vermeiden. Verwenden Sie nur schlagfrei arbeitende
Spannfutter. Schlagen und Rattern der Frasstifte
fihrt zu Ausbrichen und vorzeitigem Verschleil3.
Achten Sie aus dem gleichen Grund auf den einwand-
freien Zustand der Lager der Antriebsmaschine.
Um Vibrationen und die Gefahr des Abknickens des
Schaftes zu vermeiden, wéhlen Sie beim Spannen
der Werkzeuge moglichst kurze Ausspannlangen.
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Die verschiedenen Formen unserer Frasstifte

Form Anwendung Form Anwendung

HFI
HFA .
EE Zylinder I——3  Innenfrasstift = 3

FRASEN

Hre == LY
Walzenrund Kegelsenk

HFD HFL
Kugel Rundkegel ~

= = |
Tropfen Spitzkegel

e el o
Rundbogen Winkel

HFR
<— === | g0 e
Spitzbogen Fréasstift
(auBen)

HFT

HFH Entgrat-
Flamme Frasstift

(innen)

LUKAS-WERKZEUGSORTIMENTE

Seien Sie flr jeden Anwendungsfall gertistet: Finden Sie die flr
Sie passenden Frasersortimente zum Ausprobieren, Testen, flr
die Werkzeugkiste und Weiteres ab Seite 46.
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EINSATZEMPFEHLUNGEN UND ZAHNUNGEN

In drei Sehritten zu Ihrem optimalen Fraser aus Hartmetall

SCHRITT 1 SCHRITT 2

Wabhlen Sie zuerst den Werkstoff und die Bearbeitungsart
(grob bis fein) aus der Tabelle aus.

Lesen Sie die empfohlene Zahnung und
Schnittgeschwindigkeit ab.

Material Festigkeit Oberflachen- Zahnun empfohlene Schnitt-
(N/mm?) ergebnis 9 geschwindigkeit v, (m/min)
grob Z3, Z7 Steel, ZX 500-700
bis 800 mittel Z5, Z42 Inox/Steel 300-500
fein ZF3 500-700
grob Z7 Steel, ZX 400-600
Stahl, 800 bis 1.200 mittel z5 300-400
Stahlguss
fein ZF3 400-600
grob Z7 Steel, 24 300-500
ab 1.200 mittel Z5 300-400
fein ZF3 400-600
grob 22,76 400-500
@® Edelstahl bis 800 mittel Z3, Z7 Steel, Z4, Z5, ZA2 Inox/ Steel 300-500
fein ZF3 400-600
grob Cast, Z6 400-600
150 bis 300
mittel Z7 Steel 300-500
@ Guss grob Cast, Z7 Steel 300-500
300 bis 450 mittel Z5 300-500
fein ZF3 400-700
grob Z9 Alu 600-1.000
@ Aluminium bis 450
mittel Z1 500-900
bis 450 grob Z9 Alu, Z1 400-800
@ Messing mittel 2 400-600
und Bronze ab 450
fein ZF3 500-600
grob Z6 300-500
bis 900 mittel Z7 Steel 300-400
fein ZF3 500-700
® Titan
grob Z4 300-400
900 bis 1.500 mittel Z5 400-500
fein ZF3 400-600
grob Composite coarse/fine, Z1, Z9 Alu 600-1.000
20 bis 400 foi . fine. W
Kunststoffe ein Composite coarse/fine, Wood 500-900
und Holz grob Composite coarse/fine, Z1 500-800
400 bis 1.000
fein Composite coarse/fine, Z2, Wood 400-800

OBERFLACHENERGEBNIS
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SCHRITT 3

Ermitteln Sie in der zweiten Tabelle die passende Drehzahl fir |hre Antriebsmaschine
auf Basis von Werkzeugdurchmesser und Schnittgeschwindigkeit.

empfohlene Schnittgeschwindigkeit v, (m/min)

ZAHNUNGEN

Zahnung

—

Z9 Alu

21

Z2 Brass

Z3

Z5 Hard

ZF1

bis
ZF3

Wood

Eigenschaften

sehr grobe
Einfachverzahnung
mit Facettenschliff
fr weiche Werkstoffe

grobe
Einfachverzahnung
fiir weiche Werkstoffe

robuste
Einfachverzahnung fiir
hohen Materialabtrag

mittlere
Einfachverzahnung

sehr feine
Einfachverzahnung
fir gute Oberflachen

feine Kreuzverzahnungen
von grob bis sehr fein
flir perfekte Oberflachen

Raspelverzahnung
fir den Modellbau

Seite

35/36

34

33

28/29,
40/41,

27,
38/39

37/38

32

Drehzahl (1/min)

111.000 127.000 143.000 159.000
€ 32.000 42.000 53.000 64.000 74.000 85.000 95.000 106.000
% 24.000 32.000 40.000 48.000 56.000 64.000 72.000 80.000
% 16.000 21.000 27.000 32.000 37.000 42.000 48.000 53.000
-Fi 12.000 16.000 20.000 24.000 28.000 32.000 36.000 40.000
-§7 10.000 13.000 16.000 19.000 22.000 25.000 29.000 32.000
_:@_ 8.000 11.000 13.000 16.000 19.000 21.000 24.000 27.000
g 6.000 8.000 10.000 12.000 14.000 16.000 18.000 20.000

11.000 13.000 14.000 16.000

TIPP:

Auf Seite 15 finden Sie die komplette
Ubersicht der Formen fiir Inren Wunschfréser.

Zahnung

Z42
Inox/
Steel

Z4

26

Z7 Steel

Cast

Composite
Coarse
und Fine

ZX

Eigenschaften

robuste
Facettenverzahnung
fir Inox und Stahl

feine Kreuzverzahnung
flr harte Werkstoffe

robuste
Kreuzverzahnung

mittlere
Kreuzverzahnung

robuste
Kreuzverzahnung
speziell fir
Gusswerkstoffe

Kreuzverzahnung
fir die Kunststoff-
bearbeitung

universelle
Kreuzverzahnung fiir
fast alle Anwendungen

Seite

35/36

34

33

28/29,
40/41,

27,
38/39

37/38

32
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