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Schneiden-Profile :
N, NR, NRF, ...

Schaftausfiihrungen : Weldon, Beschichtung
zylindrisch, Clarkson, ...

Schneidteil-Ausfihrungen :
rechteckig, Eckenfase,
Kugelkopf, ... +

Werkzeug-Material

Drallwinkel : 25°,
40°, 50°, usw.

Schneidenanzahl :
von 1 bis 10

Abmessungen

A
|

FRASWERKZEUGE IM DETAIL




HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS
Erreichen Sie héchste
Leistungen

mit HSS-PM
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* Selten benutzt fir
Fraswerkzeuge

HSS-E

5% Kobalt

* Standard-Material

HSS-E
8% Kobalt

* Die meist gewahlte
Sorte

© Fir hohe
Schnittgeschwindig-
keiten

* Fir hohe
Produktivitat

HSS-PM

(pulvermetallurgisch)

* Hohe Leistung
beim Schruppen

¢ Lange Standzeiten

* Bestens geeignet
fir Nickel- und
Titan-Legierungen

* Geeignet fur
Trockenbearbeitung

HSS-E-PM

(pulvermetallurgisch)

* Hohe Leistung
beim Schlichten,
aber auch beim
Schruppen

* Hohe
Schnittgeschwindig-
keiten

* Lange Standzeiten

* Geeignet fur
Trockenbearbeitung

WELCHER SCHNELLSTAHL FUR MAXIMALE LEISTUNG ?



HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS

PVD-Beschichtungen
erreichen ihre beste
Leistung mit HSS-PM
als Substrat

TiN
Gold

TiCN

Grau-violett

TiAIN
oder TIAICN

Schwarz-violett

MoS.
oder WC-C

Grau-schwarz

* Konventionelle
Mehrzweck-PVD-
Beschichtung

* Reduzierte Reibung

* Gute
Widerstandsfahigkeit
gegen abrasiven
Verschlei

* Mehrzweck-PVD-
Beschichtung fur
Schrupp-Schaftfraser

* Hohe
Widerstandsfahigkeit
gegen abrasiven
VerschleiB

* Mono- oder Mehrlagen-
Schichten

* Empfohlen fir Baustahle
(Rm<1000 Mpa)

* Hochleistungs-PVD-
Beschichtung fur ein
groB3es Anwendungsgebiet

© Zwei- bis sechsmal
l&ngere Standzeiten als
konventionelle PVD-
Beschichtungen

* Weniger
Warmeentwicklung

* Mehrlagige, nano-
strukturierte oder legierte
Versionen bewirken noch
hohere Leistungen

* Geeignet fur
Trockenbearbeitung

* Reduzierte Reibung

* Keine hohe Temperatur-
Bestandigkeit

* Geeignet fur Alu-
Legierungen, Kupfer und
Nichtmetalle

PVD-BESCHICHTUNGEN FUR HOCHSTE LEISTUNGEN




EIN FRASER WIRD
DEFINIERT

Englisch :

an endmill
Franzésisch :
une fraise
Italienisch :
una fresa

Spanisch :
una fresa

Schaft

1
1
1
Schaft-
Durchmesser

Fraser-Durchmesser

Schnittlange
le— .

Gesamtlange

Radialer Spanwinkel

‘ Breite der Hauptschneidenfase

Fasenbreite
Radialer Freiwinkel

Nebenschneidenwinkel

A _ _§ Anschnittwinkel

g " Licke
Spanfidche der Hauptschneide Axialer
Radialer zusétlicher ~ Spanwinkel -
Freiwinkel der Drallwinkel
Hauptschneide
Nebenschneide

-l Breite der
Axialfase

Spanraum
Spannut

Axialer Hauptschneidenwinkel

Axialer zusétzlicher Freiwinkel
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BEZEICHNUNGEN UND BEGRIFFE




HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS

HSS-Schneiden
werden noch
Material zerspanen,
wenn Hartmetall-
Schneiden versagen

Vollmaterial-
Schaftfraser

Fur Kleine Werkzeug-
Durchmesser (1-32 mm
oder bis zu 63 mm)

+ FUr komplexe
Werkstlck-Geometrien:
Ausnehmungen, Radien
und Tauchfrésen, usw.

+ FUr moderne
Bearbeitungszentren

+ FUr Schrupp- und
Schlicht-Operationen

Schaftfraser mit HSS-
Wendeplatten

Fur groBe Werkzeug-
Durchmesser (10 bis 160 mm)

+ Scharfere Schneiden
und gréBere positive
Spanwinkel als bei
Hartmetall

+ Geeignet, wenn
Hartmetall versagt, z.B.
in rostbestandigen
Stahlen

+ Kein Nachscharfen (da
Wendeplatten)

Vollmaterial-
Aufsteckfraser

Befestigt auf Fraserdornen.

Fur groBe Werkzeug-

Durchmesser (32-100 mm)

+ Sehr vorteilhaft beim
Schruppen

- Eingeschrénkte Stabilitat
(durch die groBe
Aufnahme-Bohrung)

- Keine Mittenbearbeitung

WAHL DES RICHTIGEN WERKZEUGS

Scheibenfraser

Befestigt auf Fréserdornen

+ Spannung im Paket flr
groBe Nuten méglich

+ Gute Drehmoment-
Ubertragung

- Hohe Genauigkeit der
Aufnahme-Bohrung
erforderlich, um
Rundlauffehler zu
vermeiden




HINWEIS DES WERK-
ZEUCHERSTELLERSS
panformgeometrien
sind wichtig fiir
gréBere Spantiefen
und reduzierte
Leistungsaufnahme
und niedrige
Schnittkréfte

SCHRUPP-PROFILE

SCHLICHT-PROFILE

NR * Gerundete
Normal rund Spanformgeometrien
= Normale Teilung
* Schruppen und tiefe Nuten
* Geringere

Oberfidchengiiten, Ra > 6,3
© FUr Stahl und Gusseisen

* Gerundete
Spanformgeometrien

* Feine Teilung
* Fur Schrupp- / Schlicht-

Arbeitsgange
o WERKSTUCKE
é Grobe Teilung Oberflache
2 GroBer Span eines
g ) Py Werkstticks
& 2 =T nach dem
Q TN -
2 j R A O MR Schruppen
5 i
< SCHAFTFRASER

WAHL DER RICHTIGEN SCHNEIDENFORM

* Fur alle Materialien
* Universelles Profil

* Meist gebrauchliches
Profil

* FUr harte Materialien
* Kurze Spéne

* Ausgezeichnete
Oberflachengiten

* FUr Nichteisenmetalle

* Ausgezeichnete
Oberflachengliten



HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS
Wegen der
Z&higkeits- und
Bearbeitbarkeits-
Eigenschaften von
HSS kénnen die
Werkzeughersteller
werkseigene
Schneiden-Profile
entwickeln, um
spezielle
Bearbeitungsprobleme
zu Iésen

SCHRUPP- / SCHLICHT-SCHNEIDENPROFILE

NF

* Fir Nichteisenmetalle
© Fir Schrupp- / Schlicht-Arbeitsgange

* Normale Teilung
© Fur Schrupp- / Schlicht-Arbeitsgange
* Flache Spanformgeometrien

* Flache Spanformgeometrien
* Normale Teilung
* Fur Schrupp- / Schlicht-Arbeitsgange

SPEZIELLE SCHNEIDENFORMEN



HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS
Fiir weiche
Materialien ist ein
zweischneidiges
Werkzeug, fiir
schwierig zu
bearbeitende
Materialien ein
vierschneidiges
Werkzeug zu
bevorzugen

2 Schneiden

* GroBer Spanraum und
kleiner Steg-
Durchmesser

* Gute Tauglichkeit beim
Schrupp- und
Nutenfrédsen

* Auch geeignet zum
Tauchfrasen und Bohren
in Alu-Legierungen und
langspanenden
Materialien

3 Schneiden

* Das universellste
Fréaswerkzeug

* Ausgezeichnet geeignet
zum Nutenfréasen und
Formfrasen in
Eisenmetallen und
warmfesten Werkstoffen

4 Schneiden

* Universelle Geometrie flr
Scheibenfraser und
Umfang-Frasen

* Hohe Werkzeug-
Stabilitat durch den
groBBen Stegdurchmesser

* Geringeres
Zeitspanungsvolumen
beim Nutenfrasen als
beim Nutenfrasen mit 3
Schneiden

DIE RICHTIGE SCHNEIDENZAHL

5 Schneiden und
mehr

* Hauptsachlich zum
Schlichten, gute
Oberflachengiten

* Hohe Vorschubraten
moglich

* Weicher Schnitt, weil
immer eine Schneide im
Eingriff ist

* Auch zum Schruppen
mit Werkzeug-
Durchmessern > 20 mm
geeignet




HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS
Der Drallwinkel soll
nach dem
Werkstiickstoff

und der Art der
Operation
(Schruppen oder
Schlichten) gewdhlt
werden

25°

Zum Schruppen und
Schlichten mit groBen
Werkzeug-Durchmessern

+ Geeignet fur Stahl und
Gusseisen und fir alle
Materialien, wenn groBe
Werkzeug-Durchmesser
verwendet werden.

+ Niedrige axiale
Schnittkrafte (wichtig bei
groBen Werkzeug-
Durchmessern)

- Nicht geeignet flr tiefe
Nuten wegen der
radialen Spanabfuhr

- Schlagbeanspruchung
wegen des
ungleichmaBigen
Kontakts zwischen
Werkzeug und Werksttick
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VERSCHIEDENE DRALLWINKEL

Gebréauchliche Wahl
zum Schruppen und
Schlichten aller
Materialien

+ Universeller Einsatz bei
ausgewogener Verteilung
der Schnittkrafte

- Nicht immer die
produktivste Losung

40
BIS 50°

Zum Schruppen und
Schlichten von
Nichteisenmetallen

+ GroBe Spantiefen in
Eisenwerkstoffen in
Verbindung mit einer
geringen Schneidenzahl

+ Konstanter Eingriff einer
Schneide

- Empfindliche
Schneidecken

- Hohe axiale Schnittkréfte

beim Schruppen mit
groBen Werkzeugen

UBER
50°

Fiir Schlichtoperationen
in geharteten
Materialien

+ Hohe Oberflachengite
und hohe Produktivitat in
Verbindung mit einer
gro3en Schneidenzahl

- Empfindliche
Schneidecken, wenn
keine Eckenfase oder
kein Eckenradius
vorhanden ist



WUSSTEN SIE, DASS

Die Zahigkeit von
HSS die Standzeit
von Schaftfrdsern mit
gerader Stirn
verldngert ?

Lange Standzeit

Lange Standzeit

"1 6 6 0

Rechtwinkelige
Schneidenform

Allgemeine Bearbeitung

* Tats&chlicher
rechter Winkel

* Empfindliche
Schneidecke

Eckenfase
Allgemeine Bearbeitung

* Widerstandsfahige
Schneidecken

* Geeignet zum
Schruppen
* Geeignet fur

beschichtete
Werkzeuge

Eckenradius

Luftfahrt-Industrie

* Typisch fur
Schruppen von
3D-Teilen

* Hohe Eckenstabilitat

* Geeignet fur PVD-
beschichtete
Werkzeuge

Runde Stirn
Gesenk- und Formenbau

* Schlichten
von 3D-Teilen

 Schnittgeschwindigkeit
Null im Zentrum :
daher schlechte
Werkstuck-
Oberflachen in
weichen Materialien

UBLICHE SCHNEIDTEIL-AUSFUHRUNGEN

Stirn mit
gerundeten Ecken

Allgemeine
Bearbeitung

* FUr verrundete
Rander an
Werkstlicken

* Empfindliche
Schneidenecken



WUSSTEN SIE, DASS

HSS-Schaftfrdser
die gleichen
Toleranzen haben
wie formgleiche
Hartmetall-
Schaftfraser ?
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Extra kurz

Kurz (Standard)

Lang
B g Sy )
y “’llu-\.‘k [T '"'llh\ J Extra lang
Vier typische Werkzeugldngen (ISO 1641/1) Durchmesser
Die Schneidenlange bestimmt die Tiefe, die in einem Die Toleranzen fir den Schaft-Durchmesser (h6) sind sehr eng,
Durchgang erzeugt werden kann. um die notwendige Genauigkeit beim Frésen zu erreichen.
FUr héchste Leistungen, besonders beim Schruppen, Die Toleranzen fir den Schneid-Durchmesser hangen von
sollte der kirzeste Fraser und die gréBte Einspannlange der Art der Bearbeitung (Schruppen, Schlichten,
gewahlt werden. Nutenfrédsen) und von internationalen oder den Normen

der Werkzeughersteller ab.

ABMESSUNGEN UND TOLERANZEN



HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS
Zur Erreichung
langer Standzeiten
und engerer
Toleranzen kénnen
HSS-Fréaswerkzeuge

eingeschrumpft
werden.
13 © 0 @
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Weldon-Schaft
Ubliche Lésung

+ Wahl zwischen einer und
zwei Spannflachen

+ Einfache Spannung, kein
Justieren der
Schneidenlénge

+ Gute
DrehmomentUbertragung
beim Schruppen

- GroBe Spanneinheiten

- Rundlauffehler bei hohen
Schnittgeschwindigkeiten

durch die Spannschraube
maglich

SCHAFTAUSFUHRUNGEN FUR SCHAFTFRASER

Zylinder-Schaft

Gute Losung fur sehr kleine
Werkzeug-Durchmesser

+ Einstellbare Werkzeuglénge

+ Geeignet fur genaues
Spannen oder Einschrumpfen

+ Kein Rundlauffehler bei
hohen Geschwindigkeiten
(keine Spannflachen, keine
Spannschrauben)

- Geringe Drehmomenttiber-
tragung bei Spannung in
einer Spannzange

- Nicht geeignet zum Schruppen
bei Werkzeug-Durchmessern
Uber 12 mm

Clarkson-Schaft
Friher die tUbliche Lésung
- Niedrige Torsions-Steifigkeit

- Verstellung der Auskraglénge
nicht méglich

Morsekegel-Schaft
Friher die Ubliche Losung

+ Gute Koaxialitat (konische
Verbindung)

+ MittelgroBe Spanneinheiten
sind vorteilhaft bei schwer
zugénglichen
Arbeitsverhaltnissen

- Begrenzte
Drehmomenttbertragung

- Werkzeuglange zu groB zum
Schruppen
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Mit Zapfen
FUr Planfraser und Eckfraser
+ Gute DrehmomentUbertragung

Mit Mitnehmernuten
FUr Scheibenfraser
+ Gute Drehmomentubertragung

+ Erlaubt das Paketieren von
mehreren Werkzeugen

Zylindrisch
Die wirtschaftliche Losung
+ Vorteilhaft fir dinne Werkzeuge

+ Sorgfaltiges Spannen verhindert
Lageveranderungen des Werkzeugs

AUFNAHME-AUSFUHRUNGEN FUR AUFSTECK- UND SCHEIBENFRASER



Flir das Frésen ist ein
unterbrochener
Schnitt und eine
ungleichméBige
Spandicke
charakteristisch
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GRUNDLAGEN DES FRASENS

Frasen ist eine Bearbeitung-Operation mit
unterbrochenem Schnitt.

Die Schneide bewegt sich kreisformig und erzeugt einen
Span von ungleichmaBiger Dicke.

Bei jeder Umdrehung tritt die Schneide in das
Werkstlck ein und aus.

Verbunden mit der ungleichméaBigen Spandicke werden
durch diesen wiederkehrenden Verfahrensablauf standig
unterschiedliche Schnittkréfte erzeugt und es entstehen
Schlage.



}

Flankenfrasen

Planfrasen

Schulterfrasen

Nutenfrasen

!

» - 1

Bohr-/Friasen
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v

Diagonales Bohr-/Frasen

Auskoffern

VERFAHREN FUR SCHAFTFRASER

Spiraliges Formfrasen




T-Nutenfraser

Schlitzfraser

Formfraser

17

Schwalbenschwanzfraser

Schwalbenschwanzfraser

VERFAHREN FUR ANDERE FRASER

Kantenverrundungsfraser




HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS
Wegen der extrem
scharfen Schneiden
kann mit HSS-Frésern
in beiden
Umdrehungsrichtung
en erfolgreich gefrést
werden.

Keine unproduktiven
Zeitverluste !
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Konventionelles (Gegenlauf-) Frasen

Die Breite des Spans fdngt bei Null an und vergréBert
sich zu einem Maximum am Ende des Schnittes.

+ Wird nur angewendet, wenn die Maschine instabil ist oder
wenig genau arbeitet (z.B. alte Frésmaschine, schlechte
Qualitat der Maschine, verschlissene Maschine)

- Tendenz besteht, das Werkstlck wegzudriicken

- Die Schneiden gleiten, anstatt zu schneiden und
erzeugen eine hohe Reibung zwischen Werkzeug-
Freiflache und Werksttick

Gleichlauffrdasen

Die Schneide trifft zu Anfang des Schnittes auf das
Werkstiick und erzeugt zuerst den gréten Querschnitt
des Spans.

+ Wirkungsvolle Zerspanung
+ Lange und zuverlassige Standzeiten

+ Bessere OberflachengUten, besonders bei
rostbestandigen Stéhlen, Aluminium- und Titanlegierungen

- Es besteht das Risiko von Werkzeugbruch, wenn die
Maschine wegen unzureichender Stabilitdt StoBe erzeugt

GEGENLAUFFRASEN IM VERGLEICH ZU GLEICHLAUFFRASEN




[ Unbeschichteter
HSS-Schaftfréser

[H PVD-beschichteter
HSS-Schaftfraser

Il PVD-beschichteter
HSS-PM-Schaftfraser

Aluminium Si <5 % ]
Kuststoffe |

Magnesium

Kupfer-Legierungen, lange Spéane

Kupfer-Legierungen, kurze Spane
Reines Kupfer

Aluminium Si 5-10 %

Aluminium Si > 10 %

Reines Nickel

Gusseisen mit Kugelgraphit
Reines Titan

Verbund kunststoffe ]
Gusseisen mit lamellarem Graphit

Stéhle < 550 Mpa

Cu/Al/Ni-Legierungen _|

Hartguss > 270 HB

Stahle 850 - 1200 Mpa _|

Austenitische rostbesténdige Stahle
Stéhle 550-850 Mpa

Cu/Al/Fe-Legierungen _|

Nickel-Legierungen < 850 Mpa

Feritische, martensitsche, ferrtisch-austenitische rostbestandige Sténle _|

Titan-Legierungen (Typ TA6V)
Nickel-Legierungen > 850 Mpa

Duplex / hochlegierte rostbestandige Stahle
Graphit
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TYPISCHE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN
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Schnittgeschwindigkeit in m/min



HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS
Erhéhen Sie immer
zuerst den Vorschub
anstatt die
Schnittgeschwin-
digkeit

* Das Zeitspanungsvolumen hangt von zwei Parametern ab: Vorschub (fz) und Geschwindigkeit (N): Q = a» x @ x N x z, x f / 1000

* Zur Erreichung einer hohen Produktivitat beim Frésen sollte immer zuerst der Vorschub und dann die
Schnittgeschwindigkeit erhdht werden, besonders beim Schruppen.

 Ein Mindest-Vorschub ist erforderlich; wenn der Vorschub zu niedrig ist, dann schneidet das Werkzeug nicht, sondern reif3t

das Material ab.

Baustahl
(Rm 700 N/mm?)

Aluminium
(<6 % Si)

Inconel 718
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ERFOLGSGESCHICHTEN, Hohe Zeitspanungsvolumen

Arbeitsgang
Schnittdaten

Zeitspanungsvolumen
Arbeitsgang

Schnittdaten
Zeitspanungsvolumen

Arbeitsgang

Schnittdaten
Zeitspanungsvolumen

© Schruppen mit einem PVD-beschichteten Vierschneiden-Werkzeug,
@16 mm, a» 24 mm, a: 8 mm

* N 1350 tr/min, ve 68 m/min, f: 0,1 mm (= 100 % hoher als mit
einem Hartmetall-Werkzeug)

* Q 108,7 cm®min

* Nutenfrasen mit einem PVD-beschichteten Dreischneiden-
Werkzeug, @ 6 mm, a 6 mm, a. 6 mm

* N 15650 tr/min, ve 295 m/min, f- 0,3 mm

* Q 50,8 cm¥min (80 % hdher als mit einem Hartmetall-Werkzeug)

* Schruppen mit einem Sechsschneiden-Werkzeug aus HSS-PM 8 % Co,
PVD-TIiCN-beschichtet @ 32 mm, ap 30 mm, ae 8 mm

* Ve 5 m/min, 0,16 mm (doppelt so hoch, wie mit einem Hartmetall-Werkzeug)

* Q 11,5 cm*¥min (identisch mit Hartmetall) und I&ngere Standzeit :
2,10 m im Vergleich mit 0,45 m fur Hartmetall

WIE MAN HOHE ABSPAN-VOLUMEN ERZIELT



WUSSTEN SIE, DASS

Nur HSS

zuverldssig den
Temperaturwechseln,
die durch Kihimittel
entstehen,
widersteht ?
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Kiihimittel beim Frasen

* Gebrauchliche Kuhimittel: O mit Zusétzen oder OI. Ol mit
Zusétzen erhdhen die Standzeit von HSS-Fraswerkzeugen
betréchtlich.

* Kihimittel sind sehr wichtig, wenn unbeschichtete
Werkzeuge eingesetzt werden, speziell beim
Nutenfrasen, wo die Kontaktzeit zwischen Werkzeug
und WerkstUckstoff wichtig ist.

Das Kiihimittel sollte sorgfiltig zugefiihrt werden :

* Wenn das Werkzeug in das Werkstlck eintritt, sollte
das Kuhimittel den Frés-Vorgang unterstitzen.

* Wenn das Werkzeug aus dem Werkstuck austritt,
damit die Spane und die Warme gut abgeflhrt werden.

ERFOLGSGESCHICHTE,

NEIN JA

Trockenbearbeitung

* HSS-Werkzeuge kénnen entweder mit Minimalmengen-
Schmierung oder trocken eingesetzt werden.

* TiAIN-PVD-Beschichtungen, die eine wirkungsvolle
Temperatur-Barriere sind, werden die Produktivitat beim
Trockenfrasen mit HSS-Werkzeugen erhdhen.

Trockenfrasen mit HSS !

Arbeitsgang * Schruppen mit einem PVD-Ti,CN-beschichteten HSS-PM 8 %-
Werkzeugstahl Werkzeug, ap 12 mm, ae 8 mm in Werkzeugstahl 40CrMnMo7
(Rm 1040 N/mm?) Schnittdaten * Ve 45 m/min, f- 0,03 mm

Vorteile Verglichen mit Nassbearbeitung :

* Reduzierung der spezifischen Schnitt-Energie (56,8 zu 46,6 \WW/cm3/min)

* Standweg nur leicht unterschiedlich (7 m zu 8,1 m)
* Weitere Vorschuberhdhung und mehr Produktivitdt moglich

KUHLMITTEL UND ZERSPANUNGSVORGANG



Problem

MaBnahmen

Keine
Rechtwinkligkeit
an den Flanken

Schnittgeschwindigkeit verringern. Spantiefe und Spanbreite verringern.
Werkzeug-Gesamtléange verringern. Schaftfraser mit mehr Spannuten verwenden.

Keine Spantiefe und Spanbreite verringern. Steifigkeit von Werkzeug- und Werkstlick-Halterung verbessern.
MaBgenauigkeit Schaftfréser mit mehr Spannuten verwenden.
Vorschub oder Schnittgeschwindigkeit verringern. Steifigkeit von Werkzeug- und Werkstick-
Rattern Halterung verbessern. Freiwinkel verringern. Spantiefe verringern. Einen kirzeren Schaftfraser
verwenden.
N " Vorschub oder Schnittgeschwindigkeit verringern. Schaftfraser mit weniger Spannuten
Spaneblndel R
verwenden. Kuhimittel-Zufuhr vermehren.
Gratbildung Werkzeug friiher nachschleifen. Bearbeitungsdaten und Schnittwinkel verandern.
Rauhe Werkstick- | Vorschub verringern und Schnittgeschwindigkeit erhdhen. Werkzeug friiher nachschleifen.
Oberflachen Zeitspanungsvolumen verringern.
Werkzeugbruch Schnittgeschwindigkeit und Vorschub / Zahn verringern. Einen kirzeren Schaftfraser

verwenden. Werkzeug friiher nachschleifen.

Kurze Standzeiten

Werkzeug friher nachschleifen. Einen HSS-PM-Schaftfraser verwenden. Bearbeitungsdaten
und Schnittwinkel verandern.
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BESEITIGUNG VON SCHWIERIGKEITEN




HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS
Die sorgféltige
Beobachtung des
SchneidenverschleiBes
verldngert die
Standzeiten beim
Frésen
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Freiflaichenver-

schleiB

* Normale
VerschleiBerschei-
nung

* Wenn zu schnell zu
groB3, zuerst
Schnittgeschwin-
digkeit (v), dann
Spanbreite (ae)
verringern

© Kuhimittelzufuhr
vermehren

© HSS-PM und PVD-

Beschichtungen
verwenden

KolkverschleiB

* Muss in Grenzen
gehalten werden

* Schnittgeschwin-
digkeit (v;) verrin-
gemn

* PVD-
Beschichtungen
und 8 % Co HSS
verwenden

© Kihimittelzufuhr
prufen

Brockelungen

* Mussen vermieden
werden

* Zuerst Vorschub
(f,), dann Spantiefe
(ap) verringern

© Zaheren

Schneidstoff ver-
wenden (HSS-PM)

Verformungen

* MUssen vermieden
werden

* Zuerst
Schnittgeschwin-
digkeit (v;), dann
Vorschub (f,) und
dann Spanbreite
ae verringern

* PVD-
Beschichtungen
und 8 % Co HSS
oder HSS-PM ver-
wenden

© Kuhimittelzufuhr
vermehren

BEOBACHTUNG VON VERSCHLEISSARTEN

Aufbauschneiden

* MUssen in Grenzen
gehalten werden

 Schnittgeschwin-
digkeit (v;) und /
oder Vorschub (f,)
vergréBern

* Wirksamen
Schnittwinkel ver-
gréBern

* Kuhimittel-Zufuhr
vermehren

* PVD-
Beschichtungen
mit niedriger
Reibung verwen-
den



WUSSTEN SIE, DASS
Die sorgféltige
Beobachtung von
Frédsspdnen wertvolle
Informationen liefert ?
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Spanformen

Ein Frasspan hat eine spiralige Form.

Der Rand innerhalb der Spirale wird geformt, wenn die
Schneide in das Werkstlck eintritt.

Beim Gleichlauffrésen ist dieser Rand an der dicksten Stelle.
Wegen des unterbrochenen Schnitts ist die Spanlange

begrenzt auf die Lange des Kreisbogens, die das
Werkzeug im Werkstlck beschreibt.

Spankontrolle

Kontrollieren Sie eine Frasoperation, indem Sie den Span

messen und beobachten :

* Die Spanbreite hangt von der Spantiefe ab: die langsten
Spane entstehen beim Nutenfrasen.

 Die Spanléange hangt von der Schnittbreite und dem

Werkzeug-Durchmesser ab: je groBer der Werkzeug-
Durchmesser, je langer der Span.

» Die Spandicke ist proportional zum Vorschub / Zahn
und der Schnittbreite.

 Frasspéane sollen regelmaBig sein.
* Frasspéne sollen eine einheitliche Farbe haben.

* Wenn Kuhimittel verwendet wird, soll der Span keine
Anzeichen von Temperatur-Einfliissen zeigen.

Wie kann man Schwierigkeiten vermeiden ?

Es ist wichtig, dass keine Spane in der Schnittzone
bleiben.

Wenn Spane unregelmaBig aussehen, wenn sie die Form
einer Nadel haben oder mehrere Verfarbungen zeigen, dann
sind das Anzeichen daflr, dass die Schnittbedingungen
nicht gut gewahlt sind, dass das Kihimittel nicht richtig
wirkt, dass Vibrationen entstehen, oder dass die
Schneiden verschlissen sind.

SPANAUSSEHEN UND URSACHEN



Symbol | MaBeinheit | Bezeichnung Symbol | MaBeinheit | Bezeichnung Formel
Werkzeug- DN
D mm Durchmesser Ve m/min Schnittgeschwindigkeit | Ve= 1505
Bearbeitungszeit
! mm 9 N U/min Umdrehung / min N= 1003\/0
z Zahnezahl z
Vi mm/min Vorschub / min vi=NZ f,
ap mm Spantiefe
f, mm/Zahn Vorschub / Zahn f,= o
e mm Spanbreite NZ
Q cm/min Zeitspanungsvolumen | Q= 8pB NZT;
1000
Durchschnittliche v
hin NG
mm Spandicke D f,
P mm Maximale Spandicke
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