VHM-Fraser Schnittdatenempfehlungen

Leitfaden fiir die Schnittdatenempfehlungen - VHM-Frasen

A

End mill - GM series

Starting values for cutting speed v [m/min|
5501R302GM
S601R302GM G%:ﬁp
qC) 5502R302GM pipgel
< S5602R302GM
8 Slat milling Shoulder milling Slot milling Shoulder milling
o Material group Composition / structure / heat treatrment hardness | £ Bmm] | a,. |@lmml| a,.. §elmml| a.. |[Blmmi| a,..
[
HE E O<x<3 | G1xD [D<x=20| <05xD J0<x<3 | O1xD |[0<xsX0| <05xD
3sxs20| 08xD =x=20 08xD
KMG303 KMG303
a /D D
142 110 § f-group 1/10 | f-group
ca. 0,15% C annealed 125 200 270 2 270 ¥ 5
€a, 045% C annealed 190 190 260 260 2
Unalloyed steal €a. 0,45%C ternperad 250 140 190 2 190 “l
ca.075%C annealed 270 4 90 120 165 2 165 2
ca, 0,75% C tempered 300 5 85 110 150 2 150 2
P annealed 180 6 15 150 205 2 205 2
termnpered 275 7 a0 120 165 2 165 2
Low-alloyed stes|
tempered 300 8 85 110 150 2 85 110 150 2
tempered 350 9 80 105 145 2 80 105 145 2
High-alloyed steel and high-alloyed annealed 200 10 105 140 f§ 190 1 105 | 140 | 190 2
tool steel hardened and tempered | 325 | 11 so | 1o | s | 2 80 | 1o | 45 | 2
ferritic/martensitic annealed 200 12 50 65 90 2 50 65 90 2
martensitic tempered 240 13 45 60 80 2 45 &0 B0 2
M | stainless steel
austenitic quench hardened 180 14 55 70 95 2 55 Jo a5 2
austenitic-ferritic 230 15 45 50 80 2 45 2
perlitic/ferritic 10 | 16 | mo f o1so fae | oz | 10 2
Grey cast iron .
perlitic (martensitic) 260 17 165 2 90 2
ferritic 60 | 18 | 2 | 2
Cast iron with spheroidal grapt 5 2 2 =
perlitic 250 19 190 2 105 2
c ferritic 130 2w 2 2
(7} Malleable cast iron — —
_’E perlitic 230 21 2 120 2
o cannot be hardened 60 22
o Aluminium wrought alloys
hardenable hardened 100 23
= 12% Si, cannot be hardened 75 24
N Cast aluminium alloys = 12% 5i, hardenably hardened 90 5
> 12% 5i, cannot be hardened 130 26
machining steel, PB> 1% 110 27
Copper and copper alloys
D (bronze/brass) (SeHn ELETD =Y <
Cusn, Ph-free copper, electrolytic copper 100 9
annealed 200 30
Fe-based alloys
hardened 280 Ell
= Heat-resistant alloys annealed 250 32
w g S Ni or Co bass hardened 350 33
'S o cast 320 34
Vs
c®© pure titanium R, 400 35
c E Titanium alloys
Sl= aand B alleys hardened R, 1050 36
v O il
= hardened and tempered | 55HRC | 37
= c Hardened steel
_— H hardened and tempered 60 HRC 38
Hard cast iron cast 400 39
Hardened cast iron hardened and tempered 55HRC 40

m

Mon-metallic materials

Mote: The given cutting values are guide values, which were determined under ideal conditions.
The values have to be adapted in individual cases.
Feed rate recommendations on page B460
For examples of material for cutting tool groups view page D22,
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Schnittdatenempfehlungen VHM-Fraser

Recommend feed rate

Solid carbide milling group 2 - Square shoulder mills GM series

Feed rate per cutting edge (f,) [mm]

/| @05 | @08 | @1 | @2 | 3 | @4 | @5 | @6 | @8 | @10 | @12 | @14 | @16 | @18 | @20
001 | 002 | 002 | 0,02 | 0,02 | 002 | 0,03 | 003 | 004 | 006 | 0,07 | 0,07 | 008 | 008 | 0,09
001 | 003 | 003 | 0,03 | 0,03 | 003 | 0,04 | 0,04 | 005 | 0,08 | 0,09 | 0,09 | 0,0 | 0,00 | 0,12
1/10 | 002 | 004 | 004 | 004 | D04 | 004 | 006 | 006 | 008 | 0,72 | 0,14 | 0,14 | 0,06 | 0,16 | 0,18

Drehen

0,06 | 0,06

s are guide values, which were determined under ideal conditions.
The values have to be adapted in individual cases,

1. Wahlen Sie die passende Produktserie aus.
2. Bestimmen Sie das Eingriffsverhaltnis.
3. Wahlen Sie den eingesetzten Werkstoff aus und lesen Sie die Schnittgeschwindigkeit aus.

4. Bestimmen Sie die Vorschubgruppe und bléttern Sie zu den passenden Vorschubempfehlungen.

5. Wahlen Sie den Werkzeugdurchmesser und das Eingriffsverhaltnis aus.
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VHM-Fraser Schnittdatenempfehlungen

Schaftfraser - GM Serie

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
5501R302GM
5601R302GM G(I?AMZ-EIEP
5502R302GM GM-2F
g 5602R302GM
Q
g Nutenfrasen Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrasen
) 2
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung Hirrl?::_lm g @Imm] | apmax |BImMm]| aemax |DIMm]| apmax | D IMmM] | aemax
c
§ 0<x<3| 01xD |0<x<20|<05xD|[0<x<3 | 0,1xD |0<x<20|<05xD
& [35x=20| 08xD 3<x<20| 08xD
KMG303 KMG303
ae/D ae/D
1l 12 1710 | f-Gruppe 1”7 12 1/10 | f-Gruppe
ca.0,15% C gegliht 125 1 150 200 270 2 150 200 270 2
ca.045%C geglitht 190 2 145 190 260 2 145 190 260 2
Unlegierter Stahl ca.045%C vergitet 250 3 105 140 190 2 105 140 190 2
ca.0,75% C gegliht 270 4 90 120 165 2 90 120 165 2
ca.0,75% C vergiitet 300 5 85 110 150 2 85 110 150 2
gegliht 180 6 115 150 205 2 115 150 205 2
vergltet 275 7 920 120 165 2 90 120 165 2
Niedriglegierter Stahl
verglitet 300 8 85 110 150 2 85 110 150 2
vergiitet 350 9 80 105 145 2 80 105 145 2
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 10 105 140 190 2 105 140 190 2
hochlegierter Werkzeugstahl gehartet und angelassen 325 1 80 110 145 2 80 110 145 2
ferritisch/martensitisch gegliht 200 12 50 65 90 2 50 65 90 2
martensitisch vergltet 240 13 45 60 80 2 45 60 80 2
Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 55 70 95 2 55 70 95 2
austenitisch-ferritisch 230 15 45 60 80 2 45 60 80 2
perlitisch/ferritisch 180 16 110 150 200 2 110 150 200 2
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 90 120 165 2 20 120 165 2
ferritisch 160 18 135 180 245 2 135 180 245 2
Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 105 140 190 2 105 140 190 2
ferritisch 130 20 150 200 270 2 150 200 270 2
Temperguss
perlitisch 230 21 120 160 220 2 120 160 220 2
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 24
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB > 1% 110 27
Kupfer und KL'prerIeglerungen @, G %0 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 B8
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
gehartet und angelassen 55 HRC 37
Gehdrteter Stahl
gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 41
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B612.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.




Schnittdatenempfehlungen

VHM-Fraser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
gm;& GM-2EP gmjé GM-2EL ggglﬁigggm
GM-2FL GM-2E5 GM-4E-G GM-4EL-G 5502R303GM
5602R303GM
Nutenfrasen Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrdsen Nutenfrasen Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrasen
BImm] | apmax |DBImMm]| @emax |DIMm]| apmax | BIMm] | aemax | DIMM] | apmax | DIMM] | aemax | DIMM] | apmax | BIMM]| aemax |BIMm]| apmax | BIMm]| @emax
0<x<3 | 01xD |0<x<20|<05xD|0<x<3| 0,1xD |0<x<20|<05xD|0<x<3| 01xD |0<x<20|<05xD|0<x<3| 01xD [0<x<20|<05xD |[0<x<3| 01xD |[0<x<20|<05xD
3<x<20| 08xD 3<x<20| 08xD 3<x<20| 08xD 3<x<20| 08xD 3<x<20| 08xD
KMG303 KMG303 KMG303 KMG303 KMG303
a./D a./D ae/D a./D a./D
11 12 1710 | f-Gruppe 7 12 1710 | f-Gruppe 1”7 12 1/10  |f-Gruppe ”n 12 1/10  |f-Gruppe 7 12 1710 | fGruppe
130 170 230 2 150 200 270 2 150 200 270 2 130 170 230 2 140 185 245 2
125 165 220 2 145 190 260 2 145 190 260 2 125 165 220 2 135 180 235 2
95 120 165 2 105 140 190 2 105 140 190 2 95 120 165 2 100 130 175 2
80 105 140 2 90 120 165 2 90 120 165 2 80 105 140 2 85 115 150 2
75 95 130 2 85 110 150 2 85 110 150 2 75 95 130 2 80 105 135 2
100 130 175 2 115 150 205 2 115 150 205 2 100 130 175 2 105 140 185 2
80 105 140 2 90 120 165 2 90 120 165 2 80 105 140 2 85 115 150 2
75 95 130 2 85 110 150 2 85 110 150 2 75 95 130 2 80 105 135 2
70 90 120 2 80 105 145 2 80 105 145 2 70 90 120 2 75 100 130 2
95 120 165 2 105 140 190 2 105 140 190 2 95 120 165 2 100 130 175 2
70 95 125 2 80 110 145 2 80 110 145 2 70 95 125 2 75 100 130 2
45 55 75 2 50 65 90 2 50 65 90 2 45 55 75 2 45 60 80 2
40 50 65 2 45 60 80 2 45 60 80 2 40 50 65 2 40 55 70 2
45 60 80 2 55 70 95 2 55 70 95 2 45 60 80 2 50 65 85 2
40 50 65 2 45 60 80 2 45 60 80 2 40 50 65 2 40 55 70 2
95 125 170 2 110 150 200 2 110 150 200 2 95 125 170 2 105 140 180 2
80 105 140 2 90 120 165 2 90 120 165 2 80 105 140 2 85 115 150 2
120 155 210 2 135 180 245 2 135 180 245 2 120 155 210 2 130 170 225 2
95 120 165 2 105 140 190 2 105 140 190 2 95 120 165 2 100 130 175 2
130 170 230 2 150 200 270 2 150 200 270 2 130 170 230 2 140 185 245 2
105 140 185 2 120 160 220 2 120 160 220 2 105 140 185 2 115 150 200 2
N
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VHM-Fraser Schnittdatenempfehlungen

Schaftfraser - GM Serie

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
5501R304GF
5601R304GF GM-4F-G
5502R304GF GM-4EFP
I 5602R304GF
Q
g Nutenfrasen Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrasen
" . Brinell- &
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung Hérrl?:HB g @Imm] | apmax |BImm]| aemax |DImMm]| apmax | D IMmM] | aemax
c
§ 0<x<3| 01xD |0<x<20|<05xD|[0<x<3 | 0,1xD |0<x<20|<05xD
& [3<x=20| 08xD 3<x<20| 08xD
KMG303 KMG303
ae/D ae/D
n 12 110 |fGruppe| 111 12 1/10 | fGruppe
ca.0,15%C gegliiht 125 1 155 200 265 2 150 200 270 2
ca. 0,45 % C gegliht 190 2 150 190 255 2 145 190 260 2
Unlegierter Stahl ca.045%C vergitet 250 3 110 140 190 2 105 140 190 2
ca.0,75% C gegliht 270 4 95 120 160 2 90 120 165 2
ca.0,75% C vergiitet 300 5 90 110 150 2 85 110 150 2
gegliht 180 6 120 150 200 2 115 150 205 2
vergltet 275 7 95 120 160 2 90 120 165 2
Niedriglegierter Stahl
verglitet 300 8 920 110 150 2 85 110 150 2
vergiitet 350 9 85 105 140 2 80 105 145 2
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 10 110 140 190 2 105 140 190 2
hochlegierter Werkzeugstahl gehartet und angelassen 325 1 85 110 145 2 80 110 145 2
ferritisch/martensitisch gegliht 200 12 50 65 85 2 50 65 90 2
martensitisch vergltet 240 13 45 60 75 2 45 60 80 2
Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 55 70 95 2 55 70 95 2
austenitisch-ferritisch 230 15 45 60 75 2 45 60 80 2
perlitisch/ferritisch 180 16 115 150 195 2 110 150 200 2
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 95 120 160 2 90 120 165 2
ferritisch 160 18 140 180 240 2 135 180 245 2
Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 110 140 190 2 105 140 190 2
ferritisch 130 20 155 200 265 2 150 200 270 2
Temperguss
perlitisch 230 21 125 160 215 2 120 160 220 2
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 24
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB > 1% 110 27
Kupfer und KL'prerIeglerungen @, G %0 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 B8
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
gehartet und angelassen 55 HRC 37
Gehdrteter Stahl
gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 41
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B612.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.




Schnittdatenempfehlungen

VHM-Fraser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
GarLG e ot ssesha0zGe Chsp
GM-4EX-G 5589R45MGFR 5566R302GF GM-2BS
GM-2BP
Nutenfrasen Eckfrasen Eckfrasen Eckfrésen Nutenfrasen Eckfrasen
@Imm] | apmax |DImm] | aemax @ [mm] | aemax @Imm] | @emax |DBImMm]| apmax | DIMm] | aemax
0<x<3 | 01xD |[0<x<20|<05xD 0<x<20| <05xD 0<x<20|<05xD | 0<x<3| 0,1xD |0<x<20|<05xD
3<x<20| 08xD 3<x<20| 08xD
KMG303 KMG303 KMG303 KMG303 KMG303
a./D a./D ae/D a./D ae/D
1”1 12 1710 |fGruppe| 1/1 12 110 |fGruppe| 111 12 110 |fGruppe| 11 110 120 |fGruppe| 1/1 110 1/20  |fGruppe
130 170 230 2 - - 270 2 - - 230 2 - 250 280 5 - 250 280 5
125 165 220 2 = = 260 2 = = 220 2 = 240 270 5 = 240 270 5
95 120 165 2 = = 190 2 = = 165 2 = 175 200 5 = 175 200 5
80 105 140 2 - - 165 2 - - 140 2 - 150 170 5 - 150 170 5
75 95 130 2 = = 150 2 = = 130 2 = 140 155 5 = 140 155 5
100 130 175 2 = = 205 2 = = 175 2 = 190 210 5 = 190 210 5
80 105 140 2 = = 165 2 = = 140 2 = 150 170 5 = 150 170 5
75 95 130 2 - - 150 2 - - 130 2 - 140 155 5 - 140 155 5
70 90 120 2 = = 145 2 = = 120 2 = 130 150 5 = 130 150 5
95 120 165 2 = = 190 2 = = 165 2 = 175 200 5 = 175 200 5
70 95 125 2 = = 145 2 = = 125 2 = 135 150 5 = 135 150 5
45 55 75 2 - - 90 2 - - 75 2 - 80 920 5 - 80 90 5
40 50 65 2 = = 80 2 = = 65 2 = 70 80 5 = 70 80 5
45 60 80 2 = = 95 2 = = 80 2 = 85 100 5 = 85 100 5
40 50 65 2 = = 80 2 = = 65 2 = 70 80 5 = 70 80 5
95 125 170 2 - - 200 2 - - 170 2 - 185 205 5 - 185 205 5
80 105 140 2 = = 165 2 = = 140 2 = 150 170 5 = 150 170 5]
120 155 210 2 = = 245 2 = = 210 2 = 225 255 5 = 225 255 5
95 120 165 2 = = 190 2 = = 165 2 = 175 200 5 = 175 200 5
130 170 230 2 = = 270 2 = = 230 2 = 250 280 5 = 250 280 5
105 140 185 2 = = 220 2 = = 185 2 = 200 225 5 = 200 225 )
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VHM-Fraser Schnittdatenempfehlungen

Schaftfraser - GM Serie

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
GM-2BL GM2R
GM-4BL MR
° GM-2BFP
Q
5
5 Nutenfrasen Eckfrasen
) 2
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung Hzrrl?::-llB g’ @Imm] | apmax | DIMm] | aemax
c
3 0<x<3| 01xD |0<x<20|<05xD
a
N 3<x<20| 08xD
KMG303 KMG303
ae/D ae/D
n 110 120 | fGruppe| 11 12 1/10 | fGruppe
ca.0,15%C gegliiht 125 1 - 220 250 5 160 215 275 2
ca.0,45% C gegliht 190 2 - 210 240 5 155 205 265 2
Unlegierter Stahl ca.045%C vergitet 250 3 - 155 175 5 15 155 195 2
ca.0,75% C gegliht 270 4 - 135 150 5 100 130 165 2
ca.0,75% C vergiitet 300 5 - 125 140 5 90 120 155 2
gegliht 180 6 = 165 190 5 120 165 210 2
vergltet 275 7 = 135 150 5 100 130 165 2
Niedriglegierter Stahl
verglitet 300 8 - 125 140 5 90 120 155 2
vergiitet 350 9 - 115 130 5 85 115 145 2
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 10 - 155 175 5 115 155 195 2
hochlegierter Werkzeugstahl gehartet und angelassen 325 1 - 120 135 5 85 115 150 2
ferritisch/martensitisch gegliht 200 12 = 75 80 5 55 70 90 2
martensitisch vergltet 240 13 - 65 70 5 45 65 80 2
Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 - 75 85 5 55 75 95 2
austenitisch-ferritisch 230 15 - 65 70 5 45 65 80 2
perlitisch/ferritisch 180 16 - 165 185 5 120 160 205 2
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 - 135 150 5 100 130 165 2
ferritisch 160 18 - 200 225 5 145 195 250 2
Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 - 155 175 5 115 155 195 2
ferritisch 130 20 - 220 250 5 160 215 275 2
Temperguss
perlitisch 230 21 - 180 200 5 130 175 220 2
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 24
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB > 1% 110 27
Kupfer und KL'prerIeglerungen @, G %0 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 B8
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
gehartet und angelassen 55 HRC 37
Gehdrteter Stahl
gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 41
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B612.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.




Schnittdatenempfehlungen

VHM-Fraser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

5602R303GR
GM-4RL S602R05CR
GM-4W
Nutenfrasen Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrasen
@Imm] | apmax |DIMm] | aemax |DIMmm] | apmax |DImMmM] | aemax
0<x<3| 01xD |0<x<20|<05xD|0<x<3| 01xD [0<x<20|<05xD
3<x<20| 08xD 3<x<20| 08xD
KMG303 KMG303
ae/D ae/D
” 12 1710 |fGruppe| 1/1 12 1/10 | fGruppe
145 200 240 2 135 180 240 2
140 190 230 2 130 175 230 2
105 140 170 2 95 130 170 2
90 120 145 2 85 110 145 2
80 110 135 2 75 100 135 2
110 150 180 2 105 135 180 2
90 120 145 2 85 110 145 2
80 110 135 2 75 100 135 2
80 105 125 2 75 95 125 2
105 140 170 2 95 130 170 2
80 110 130 2 75 100 130 2
50 65 80 2 45 60 80 2
45 60 70 2 40 55 70 2
50 70 85 2 50 65 85 2
45 60 70 2 40 55 70 2
110 150 180 2 100 135 180 2
90 120 145 2 85 110 145 2
135 180 220 2 125 165 220 2
105 140 170 2 95 130 170 2
145 200 240 2 135 180 240 2
120 160 195 2 110 145 195 2
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VHM-Fraser Schnittdatenempfehlungen

Schaftfraser - HM Serie

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

B590

Nichtmetallische Werkstoffe

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
HM-2E HM-2EFP
HM-2EP
HM-4EL
HM-2ES HM-4EFP
g HM-4E
5
5 Eckfrasen Eckfrdsen
. 2
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung H%a’rrl?::-llB CS” @ [mm] | aemax @ [mm] | aemax
c
§ 0<x<20| 005xD 0<x<20| 005xD
&
KMG555 KMG555
ae/D ae/D
1l 12 1710 | fGruppe 1”7 12 1/10 | f-Gruppe
ca.0,15% C gegliiht 125 1
ca.045% C geglitht 190 2
Unlegierter Stahl ca.045%C vergitet 250 3
ca.0,75%C gegliht 270 4
ca.0,75% C vergltet 300 5
P gegliiht 180 6
vergitet 275 7
Niedriglegierter Stahl
vergutet 300 8
vergltet 350 9
Hochlegierter Stahl und gegliht 200 10
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergiitet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17
ferritisch 160 18
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19
ferritisch 130 20
Temperguss
perlitisch 230 21
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB > 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen CuZn, Cusnzn % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 B8
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
gehartet und angelassen 55 HRC 37 55 100 125 3 50 95 115 3
Gehdrteter Stahl
H gehartet und angelassen 60 HRC 38 55 95 120 3 50 95 110 3
Hartguss gegossen 400 39 70 125 160 3 65 120 145 3
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40 55 100 125 3 50 95 115 3

(CUCE N N - N N N N N I B

Kohlefaservrstarter Kunstsoff CF el 1 1 ]

Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B612.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen

VHM-Fraser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HM-2B HM-4R
HM-2BP HM-2BL HM-4RP
HM-6E HM-GEL HM-2BS HM-4BL HM-4RF
HM-4B
Eckfrasen Eckfrasen Eckfrasen
@ [mm] | aemax @ [mm] | aemax @Imm] | aemax
0<x<20| 005xD 0<x<20| 005xD 0<x<20| 005xD
KMG555 KMG555 KMG555 KMG555 KMG555
a./D a./D ae/D a./D ae/D
1”1 12 1710 |fGruppe| 1/1 12 110 |fGruppe| 111 110 120 |fGruppe| 111 110 120 |fGruppe| 1/1 12 110 |fGruppe

= = 125 3 = 115 3 = 130 145 7 = 125 140 7 55 100 125 3
= = 120 3 = 110 3 = 80 920 7 = 80 90 7 55 95 120 3
= = 160 3 = 145 3 = 163 181 7 = 156 175 7 70 125 160 3
= = 125 B = 115 8 = 109 145 7 = 105 140 7 55 100 125 8
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VHM-Fraser Schnittdatenempfehlungen

Schaftfraser - NM Serie

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
5502R402NM
NM-2E NM-2B
NM-4E NM-4BP
g NM-2EP
5
5 Nutenfrasen Eckfrasen
. 2
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung H%a’rrl?::-llB g @[mm] | apmax | DImm]| aemax
c
§ 0<x<12 | 05xD |0<x<20 | <05xD
& [125x<20| 10xD
KMG309 KMG309
ae/D ae/D
1l 12 1710 | fGruppe 1”7 1710 1/20 | f-Gruppe
ca.0,15% C gegliiht 125 1
ca.045% C geglitht 190 2
Unlegierter Stahl ca.045%C vergitet 250 3
ca.0,75%C gegliht 270 4
ca.0,75% C vergltet 300 5
P gegliiht 180 6
vergitet 275 7
Niedriglegierter Stahl
vergutet 300 8
vergltet 350 9
Hochlegierter Stahl und gegliht 200 10
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergiitet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17
ferritisch 160 18
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19
ferritisch 130 20
Temperguss
perlitisch 230 21
nicht aushartbar 60 22 920 1100 1200 4 - 1400 1550 4
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23 555 660 720 4 - 840 930 4
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 24 370 440 480 4 - 560 620 4
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ausgehartet 90 25 460 550 600 4 - 700 775 4
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26 140 165 180 4 - 210 235 4
Automatenlegierungen, PB > 1% 110 27 280 330 360 4 - 420 465 4
Kupfer und Kupferlegierungen
(Bronze/Messing) CuZn, CuSnZn 90 28 325 385 420 4 - 490 545 4
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 280 330 360 4 - 420 465 4
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 B8
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
gehartet und angelassen 55 HRC 37
Gehdrteter Stahl
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40

Nichtmetallische Werkstoffe

(CUCE N N - N N N N N I B

Kohlefaservrstarter Kunstsoff CF el 1 1 ]

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.

Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B612.

Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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VHM-Fraser Schnittdatenempfehlungen

Schaftfraser — AL Serie, ALP/ALG Serie

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
AL-1E
AL-2E
ALP-1EP AL-3E (W)
g ALG-2E
5
5 Nutenfrasen Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrasen
) 2
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung Hzrrl?::-llB g’ @Imm] | apmax |DIMm]| aemax | DIMm]| apmax | DImm] | aemax
c
§ 0<x<12| 05xD | 0<x<20 | <05xD | 0<x<12 | 05xD | 0<x<20 | <05xD
& [125x<20| 10D 12<x<20| 10xD
YK40F / KMD401 YK30F / YK40F
ae/D ae/D
1l 12 1710 | fGruppe 1”7 12 1/10 | f-Gruppe
ca.0,15%C gegliiht 125 1
ca.0,45% C geglitht 190 2
Unlegierter Stahl ca.045%C vergitet 250 3
ca.0,75%C gegliht 270 4
ca.0,75% C vergiitet 300 5
gegliht 180 6
vergitet 275 7
Niedriglegierter Stahl
vergutet 300 8
vergiitet 350 9
Hochlegierter Stahl und gegliht 200 10
hochlegierter Werkzeugstahl gehartet und angelassen 325 1
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergiitet 240 13
Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17
ferritisch 160 18
Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19
ferritisch 130 20
Temperguss
perlitisch 230 21
nicht aushartbar 60 22 300 345 375 12 920 1100 1200 4
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23 250 290 315 12 555 660 720 4
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24 250 280 315 12 370 440 480 4
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ausgehartet 90 25 210 240 265 12 460 550 600 4
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26 180 210 225 12 140 165 180 4
Automatenlegierungen, PB > 1% 110 27 280 320 350 12 280 330 360 4
Kupfer und Kupferlegierungen
(Bronze/Messing) CuZn, CuSnZn 90 28 310 360 390 12 325 385 420 4
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 280 320 350 12 280 330 360 4
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 B8
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
gehartet und angelassen 55 HRC 37
Gehdrteter Stahl
gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 41
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B612.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.




Schnittdatenempfehlungen

VHM-Fraser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
p o o] s i
ALP-4E ALP-4E (W)

Nutenfrasen Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrdsen Nutenfrasen Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrasen
BImm] | apmax | DImm] | @emax |DIMm]| apmax | BIMm] | aemax |DIMM] | apmax |DIMM] | aemax |DIMm] | apmax |BIMM] | @emax |BIMm] | apmax |BIMm] | @emax
0<x<12 | 05xD | 0<x<20 | <05xD |0<x<12| 05xD |0<x<20| <05xD | 0<x<12| 05xD |0<x<20 | <05xD | 0<x<12| 05xD | 0<x<20 | <05xD | 0<x<12 | 05xD |0<x<20 | <05xD
12sx<20| 10xD 12<x<20| 10xD 12sx<20| 10xD 12<x<20| 10xD 12<x<20| 10xD

YK30F YK40F KMD401 YK30F / YK40F YK40F
ae/D ae /D a./D ae/D ae /D

1”1 12 110 |fGruppe| 1/1 12 110 |fGruppe| 111 110 120 |fGruppe| 111 12 1710 |fGruppe| 1/1 12 110 |fGruppe

830 990 1080 4 920 1100 1200 4 1200 1430 1560 4 - 1400 1550 4 1150 1380 1500 8

500 595 650 4 555 660 720 4 725 860 940 4 = 840 930 4 690 830 900 8

335 400 435 4 370 440 480 4 485 575 625 4 = 560 620 4 460 555 600 8

415 495 540 4 460 550 600 4 600 715 780 4 - 700 775 4 575 690 750 8

125 150 165 4 140 165 180 4 185 215 235 4 = 210 235 4 175 210 225 8

250 300 325 4 280 330 360 4 365 430 470 4 = 420 465 4 345 415 450 8

295 350 380 4 325 385 420 4 425 505 550 4 = 490 545 4 405 485 525 8

250 300 325 4 280 330 360 4 365 430 470 4 - 420 465 4 345 415 450 8
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VHM-Fraser Schnittdatenempfehlungen

Schaftfraser — AL Serie, ALP/ALG Serie

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
AL-2RL-AIR
ALG-2R (W) AL-3RL-AIR
3
Q
Q
g Nutenfrasen Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrasen
) 2
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB'érrT::-ll-B g’ @Imm] | apmax |@IMm]| aemax |DIMm] | apmax |DImm] | aemax
c
3 0<x<12 | 05xD | 0<x<20 | <05xD |0<x<12| 05xD |0<x<20 | <05xD
8 [12sx<20| 10%0 12<x<20| 10xD
KMD401 YK40F
ae/D ae/D
7 12 1/10  |f-Gruppe ”n 12 110 |f-Gruppe
ca.0,15%C gegliiht 125 1
ca.0,45% C geglitht 190 2
Unlegierter Stahl ca.0,45%C vergitet 250 3
ca.0,75%C gegliht 270 4
ca.0,75% C vergiitet 300 5
gegliht 180 6
vergitet 275 7
Niedriglegierter Stahl
vergutet 300 8
vergltet 350 9
Hochlegierter Stahl und gegliht 200 10
hochlegierter Werkzeugstahl gehartet und angelassen 325 1
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergiitet 240 13
Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17
ferritisch 160 18
Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19
ferritisch 130 20
Temperguss
perlitisch 230 21
nicht aushartbar 60 22 1495 1795 1950 8 1035 1250 1350 8
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23 900 1080 1170 8 625 750 810 8
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 24 600 725 780 8 415 500 540 8
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ausgehartet 90 25 750 900 975 8 520 625 675 8
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26 230 275 295 8 160 190 205 8
Automatenlegierungen, PB > 1% 110 27 450 540 585 8 315 375 405 8
Kupfer und Kupferlegierungen Cuzn, CuSnZn B 28 530 | 635 | 685 8 365 | 440 | 475 8
(Bronze/Messing)
CusSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 450 540 585 8 315 375 405 8
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 B8
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
gehartet und angelassen 55 HRC 37
Gehdrteter Stahl
gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 41
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B612.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
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VHM-Fraser Schnittdatenempfehlungen

Schaftfraser - TM Serie

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
TM-2R/TM-3R / TM-4R / TM-4RP
TM-5R / TM-5RP TM-4B / TM-4BP
TM-7R/ TM-7RP TM-5B / TM-5BP
° TM-9R / TM-9RP
Q
= Nutenfrasen Eckfrasen
i § @[mm] a @ [mm] a
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HETTTeLl‘B g’ P max & max
arte 2 | 0<x<3| 03xD |0<x<3
Q
g 3<x<12| 07xD |3<x<20| 03xD
N
12<x<20| 15xD
KMS405 KMS405
ae/D a./D
n 1/2 110 |f-Gruppe| 11 110 1/20  |f-Gruppe
ca.0,15%C geglitht 125 1
ca.0,45 % C gegliiht 190 2
Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C verglitet 250 3
ca.0,75% C gegliiht 270 4
ca.0,75% C vergiitet 300 5
P gegliiht 180 6
vergiitet 275 7
Niedriglegierter Stahl
vergiitet 300 8
verglitet 350 9
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliiht 200 10
legierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1
ferritisch/martensitisch gegliht 200 12
martensitisch verglitet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17
ferritisch 160 18
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19
ferritisch 130 20
Temperguss
perlitisch 230 21
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushértbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kl,.npferleglerungen G, @ %0 28
(Bronze/Messing)
CusSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30 45 55 85 10 = 85 920 10
Fe-Basis
ausgehartet 280 31 25 30 45 10 = 45 50 10
Warmfeste Legierungen gegliht 250 32 45 55 85 10 - 85 90 10
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33 25 30 45 10 - 45 50 10
gegossen 320 34 25 30 45 10 - 45 50 10
Reintitan Rm 400 35 75 90 135 10 = 135 145 10
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36 45 55 85 10 - 85 90 10
gehartet und angelassen 55 HRC 37
Geharteter Stahl
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40

Nichtmetallische Werkstoffe

Duropase el 1 1 1 1 | [ [ |

L e S I =T N N NN N N N

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall mussen sie individuell angepasst werden.

Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B612.

Werkstoffbeispiele fur Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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VHM-Fraser Schnittdatenempfehlungen

Schaftfraser — PM Serie

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

PM-2E

PM-2ES / PM-2EP / PM-2RP PM-4EL
PM-4EL-G
PM-4E PM-4EX-G
° PM-4E-G
Q
= Nutenfrésen Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrasen
i § @Imm]| a @ Imm] | a, @[mm] | a @[mm] | a
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefiige/Warmebehandlung HB..rTe:_l‘B 2 P max e o e
arte 2 | 0<x<3| 015xD |0<x=20| 015xD [ 0<x<3 | 0,15xD |0<x=20| 0,15xD
Q
g 3<x<6| 03xD 3<x<6| 03xD
N
6<x<20| 05xD 6<x<20| 05xD
KMG405 KMG405
ae/D ae/D
Al 12 110 |fGruppe| 11 12 1/10 | f-Gruppe
ca.0,15% C gegliht 125 1 165 220 300 1 140 190 255 1
ca. 0,45 % C gegliht 190 2 160 210 285 1 135 185 245 1
Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C vergiitet 250 3 120 155 210 1 100 135 180 1
ca.0,75% C gegliiht 270 4 100 135 180 1 85 115 155 1
ca.075%C verglitet 300 5 95 125 165 1 80 105 145 1
P gegliht 180 6 125 165 225 1 110 145 195 1
verglitet 275 7 100 135 180 1 85 115 155 1
Niedriglegierter Stahl
vergiitet 300 8 95 125 165 1 80 105 145 1
vergiitet 350 9 90 115 160 1 75 100 135 1
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliiht 200 10 120 | 155 | 210 1 100 | 135 | 180 1
legierter Werkzeugstahl gehirtet und angelassen 325 1 90 120 160 1 75 105 140 1
ferritisch/martensitisch gegliht 200 12 55 75 100 1 45 65 85 1
martensitisch vergiitet 240 13 50 65 85 1 40 55 75 1
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 60 75 105 1 50 65 90 1
austenitisch-ferritisch 230 15 50 65 85 1 40 55 75 1
perlitisch/ferritisch 180 16 125 165 220 1 105 140 190 1
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 100 135 180 1 85 115 155 1
ferritisch 160 18 150 200 270 1 130 175 230 1
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 120 155 210 1 100 135 180 1
ferritisch 130 20 165 220 300 1 145 190 255 1
Temperguss
perlitisch 230 21 135 180 240 1 115 155 205 1
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushértbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Klfpferleglerungen G, @ %0 28
(Bronze/Messing)
CusSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
gehartet und angelassen 55 HRC 37 80 105 140 1 65 90 120 1
Geharteter Stahl
H gehartet und angelassen 60 HRC 38 - - - - - - - -
Hartguss gegossen 400 39 105 140 185 1 85 120 160 1
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40 = = = - - - - -
Thermoplaste 141
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
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Je nach Anwendungsfall mussen sie individuell angepasst werden.

Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B612.
Werkstoffbeispiele fur Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen

VHM-Fraser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
PM-2B PM-2BL
PM-6E PM-6EL PM-2BS / PM-2BP PM-2BFP PM-2BC
PM-4B PM-4BL
Eckfrasen Eckfrasen
@ Imm] | apmax @Imm] | apmax
0<x<20| 0.15xD 0<x<20| 0.15xD

KMG405 KMG405 KMG405 KMG405 KMG405

a./D a./D ae/D
1”7 12 110  |f-Gruppe| 1/1 12 110 |f-Gruppe| 1/1 1/10 1/20  |f-Gruppe ”n 1710 1/20 |f-Gruppe| 1/1 1/10 1/20 | f-Gruppe
= 220 300 1 = 190 255 1 = 270 300 5 = 230 255 5 = 230 255 5
= 210 285 1 = 185 245 1 = 260 285 5 = 220 245 5 = 220 245 5
- 155 210 1 - 135 180 1 - 190 210 5 - 165 180 5 - 165 180 5
= 135 180 1 = 115 155 1 = 165 180 5 = 140 155 5 = 140 155 5
= 125 165 1 = 105 145 1 = 150 165 5 = 130 145 5 = 130 145 5
= 165 225 1 = 145 195 1 = 205 225 5 = 175 195 5 = 175 195 5
- 135 180 1 - 115 155 1 - 165 180 5 - 140 155 5 - 140 155 5
= 125 165 1 = 105 145 1 = 150 165 5 = 130 145 5 = 130 145 5
= 115 160 1 = 100 135 1 = 145 160 5 = 120 135 5 = 120 135 5
= 155 210 1 = 135 180 1 = 190 210 5 = 165 180 5 = 165 180 5
- 120 160 1 - 105 140 1 - 145 160 5 - 125 140 5 - 125 140 5
= 75 100 1 = 65 85 1 = 90 100 5 = 75 85 5 = 75 85 5
= 65 85 1 = 55 75 1 = 80 85 5 = 65 75 5 = 65 75 5
= 75 105 1 = 65 90 1 = 95 105 5 = 80 90 5 = 80 90 5
- 65 85 1 - 55 75 1 - 80 85 5 - 65 75 5 - 65 75 5
= 165 220 1 = 140 190 1 = 200 220 5 = 170 190 5 = 170 190 5
= 135 180 1 = 115 155 1 = 165 180 5 = 140 155 5 = 140 155 5
= 200 270 1 = 175 230 1 = 245 270 5 = 210 230 5 = 210 230 5
= 155 210 1 = 135 180 1 = 190 210 5 = 165 180 5 = 165 180 5
- 220 300 1 - 190 255 1 - 270 300 5 - 230 255 5 - 230 255 5
= 180 240 1 = 155 205 1 = 220 240 5 = 185 205 5 = 185 205 5
= 105 140 1 = 90 120 1 = 125 140 5 = 110 120 5 = 110 120 5
= 140 185 1 = 120 160 1 = 165 185 1 = 145 160 1 = 145 160 1
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VHM-Fraser Schnittdatenempfehlungen

Schaftfraser — PM Serie, VPM Serie

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

PM-2R
PR PM-4RL
8
= Nutenfrésen Eckfrasen Nutenfrésen Eckfrasen
i § @[mm]| a @ Imm] | a, @Imm] | a @ [mm] | a
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefiige/Warmebehandlung HB..rTe:_l‘B 2 pmax emex pmex ere
arte 2 |0<x<3| 015D [0<x=20| 015xD | 0<x<3 | 015xD |0<x=20| 0.15xD
Q
g 3<x<6| 03xD 3<x<6| 03xD
N
6<x<20| 05xD 6<x<20| 05xD
KMG405 KMG405
a./D ae/D
1l 12 110 |f-Gruppe| 11 12 1/10 | f-Gruppe
ca.0,15% C gegliht 125 1 165 220 300 1 150 200 265 1
ca.0,45% C gegluht 190 2 160 210 285 1 145 190 255 1
Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C vergiitet 250 B 120 155 210 1 105 140 190 1
ca.0,75% C gegliiht 270 4 100 135 180 1 90 120 160 1
ca.075%C verglitet 300 5 95 125 165 1 85 110 150 1
P gegliiht 180 6 125 165 225 1 115 150 200 1
verglitet 275 7 100 135 180 1 90 120 160 1
Niedriglegierter Stahl
vergiitet 300 8 95 125 165 1 85 110 150 1
vergiitet 350 9 90 115 160 1 80 105 140 1
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliiht 200 10 120 | 155 | 210 1 105 | 140 | 190 1
legierter Werkzeugstahl gehirtet und angelassen 325 1 90 120 160 1 80 110 145 1
ferritisch/martensitisch gegliht 200 12 55 75 100 1 50 65 85 1
martensitisch vergiitet 240 13 50 65 85 1 45 60 75 1
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 60 75 105 1 55 70 95 1
austenitisch-ferritisch 230 15 50 65 85 1 45 60 75 1
perlitisch/ferritisch 180 16 125 165 220 1 110 150 195 1
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 100 135 180 1 90 120 160 1
ferritisch 160 18 150 200 270 1 135 180 240 1
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 120 155 210 1 105 140 190 1
ferritisch 130 20 165 220 300 1 150 200 265 1
Temperguss
perlitisch 230 21 135 180 240 1 120 160 215 1
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushértbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Klfpferleglerungen G, @ %0 28
(Bronze/Messing)
CusSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
gehartet und angelassen 55 HRC 37 85 110 145 1 70 95 125 1
Geharteter Stahl
H gehartet und angelassen 60 HRC 38 - - - - - - - -
Hartguss gegossen 400 39 115 145 190 1 95 125 165 1
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40 = = = - - - - -
Thermoplaste 141
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

B602

Je nach Anwendungsfall mussen sie individuell angepasst werden.

Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B612.
Werkstoffbeispiele fur Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen

VHM-Fraser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

PM-4H VPM-4E
PM-4HL VPM-4R
Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrasen

@Imm] | aemax | BIMm]| apmax | @IMmM]| aemax

0<x<20| 015xD [ 0<x<3 | 05xD |0<x<3 | 015xD

3<x<12| 15xD |3<x<20| 05xD

12<x<20| 20xD
KMG405 KMG406
a./D ae/D
n 12 110 | fGruppe| 11 12 1710 | £Gruppe

= 210 270 6 230 280 350 9
= 200 260 6 220 270 340 9
- 150 190 6 160 190 250 9
= 130 165 6 140 160 210 9
= 120 150 6 130 150 200 9
= 160 205 6 180 215 270 9
- 130 165 6 130 170 220 9
= 120 150 6 125 150 190 9
= 110 145 6 120 150 190 9
= 150 190 6 160 190 250 9
- 115 145 6 115 140 190 9
- 70 90 6 70 90 110 9
= 60 80 6 60 80 100 9
= 75 95 6 75 920 120 9
- 60 80 6 65 80 100 9
- 155 200 6 160 200 260 9
= 130 165 6 140 170 220 9
= 190 245 6 215 250 330 9
- 150 190 6 160 200 250 9
- 210 270 6 230 280 360 9
= 170 220 6 180 230 290 9
= 100 125 1 100 120 150 9
= 130 165 1 110 150 180 9
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VHM-Fraser Schnittdatenempfehlungen

Schaftfraser - EPM Serie

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

EPM-2E EPM-2EL
EPM-4E EPM-4EL
8
= Nutenfrésen Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrasen
i § @Imm]| a @ Imm] | a, @[mm] | a @[mm] | a
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefiige/Warmebehandlung HB..rTe:_l‘B 2 P max e o e
arte 2 | 0<x<3| 015D |0<x=20| 0,15xD [ 0<x<3 | 0,15xD |0<x=20| 0,15xD
Q
g 3<x<6| 03xD 3<x<6| 03xD
N
6<x<20| 05xD 6<x<20| 05xD
KMG406 KMG406
ae/D ae/D
Al 12 110 |fGruppe| 11 12 1/10 | f-Gruppe
ca.0,15% C gegliht 125 1 165 220 300 1 140 190 255 1
ca. 0,45 % C gegliht 190 2 160 210 285 1 135 185 245 1
Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C vergiitet 250 3 120 155 210 1 100 135 180 1
ca.0,75% C gegliiht 270 4 100 135 180 1 85 115 155 1
ca.075%C verglitet 300 5 95 125 165 1 80 105 145 1
P gegliht 180 6 125 165 225 1 110 145 195 1
verglitet 275 7 100 135 180 1 85 115 155 1
Niedriglegierter Stahl
vergiitet 300 8 95 125 165 1 80 105 145 1
vergiitet 350 9 90 115 160 1 75 100 135 1
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliiht 200 10 120 | 155 | 210 1 100 | 135 | 180 1
legierter Werkzeugstahl gehirtet und angelassen 325 1 90 120 160 1 75 105 140 1
ferritisch/martensitisch gegliht 200 12 55 75 100 1 45 65 85 1
martensitisch vergiitet 240 13 50 65 85 1 40 55 75 1
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 60 75 105 1 50 65 90 1
austenitisch-ferritisch 230 15 50 65 85 1 40 55 75 1
perlitisch/ferritisch 180 16 125 165 220 1 105 140 190 1
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 100 135 180 1 85 115 155 1
ferritisch 160 18 150 200 270 1 130 175 230 1
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 120 155 210 1 100 135 180 1
ferritisch 130 20 165 220 300 1 145 190 255 1
Temperguss
perlitisch 230 21 135 180 240 1 115 155 205 1
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushértbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Klfpferleglerungen G, @ %0 28
(Bronze/Messing)
CusSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
gehartet und angelassen 55 HRC 37 80 105 140 1 65 90 120 1
Geharteter Stahl
H gehartet und angelassen 60 HRC 38 - - - - - - - -
Hartguss gegossen 400 39 105 140 185 1 85 120 160 1
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 141
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

B604

Je nach Anwendungsfall mussen sie individuell angepasst werden.

Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B612.
Werkstoffbeispiele fur Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen VH M-Fréser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

EPM-2B EPM-2BL
EPM-4B EPM-4BL
KMG406 KMG406
a./D a./D
1”7 1/10 1/20 |f-Gruppe | 1/1 1/10 1/20 | f-Gruppe
= 270 300 5 = 230 255 5
= 260 285 5 = 220 245 5
- 190 210 5 - 165 180 5
= 165 180 5 = 140 155 5
= 150 165 5 = 130 145 5
= 205 225 5 = 175 195 5
- 165 180 5 - 140 155 5
= 150 165 5 = 130 145 5
= 145 160 5 = 120 135 5
= 190 210 5 = 165 180 5
- 145 160 5 - 125 140 5
= 90 100 5 = 75 85 5
= 80 85 5 = 65 75 5
= 95 105 5 = 80 90 5
- 80 85 5 - 65 75 5
= 200 220 5 = 170 190 5
= 165 180 5 = 140 155 5
= 245 270 5 = 210 230 5
- 190 210 5 - 165 180 5
- 270 300 5 - 230 255 5
= 220 240 5 = 185 205 5
= 125 140 5 = 110 120 5
= 165 185 1 = 145 160 1
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VHM-Fraser Schnittdatenempfehlungen

Schaftfraser - HPC Serie, UM/UMC Serie, VSM Serie

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

5501R38414GM (-R) 5501R38414GM
5502R38414GM (-R) 5502R38414GM
5602R38414GM (-R) 5602R38414GM
4
§ Nutenfrasen Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrasen
. . Brinell- g @[mm] | apmax |DImMm]| aemax | DIMm]| apmax | D[mm] | aemax
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung Hirte HB c
arte 2 [0<x<3| 03xD |0<x<3|015xD [ 0<x<3 | 03xD | 0<x<3| 015xD
g 3<x<12| 07xD |3=sx<20| 03xD |3<x<12| 07xD |3<x<20| 03xD
N
12=x<20| 15xD 12=<x<20| 15xD
KMG405 KMG406
ae/D ae/D
n 12 110 |fGruppe| 11 12 1/10 | f-Gruppe
ca.0,15%C geglitht 125 1 250 300 380 9 230 280 350 9
ca. 0,45 % C gegliiht 190 2 240 285 365 9 220 270 340 9
Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C vergiitet 250 3 175 210 270 9 160 190 250 9
ca.0,75% C gegliht 270 4 150 180 230 9 140 160 210 9
ca.0,75% C vergitet 300 5 140 165 210 9 130 150 200 9
P gegliiht 180 6 190 225 285 9 180 215 270 9
verglitet 275 7 150 180 230 9 130 170 220 9
Niedriglegierter Stahl
vergiitet 300 8 140 165 210 9 125 150 190 9
verglitet 350 9 130 160 200 9 120 150 190 9
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliiht 200 10 175 | 210 | 270 9 160 | 190 | 250 9
legierter Werkzeugstahl gehirtet und angelassen 325 1 135 160 205 9 115 140 190 9
ferritisch/martensitisch gegliht 200 12 80 100 125 9 70 90 110 9
martensitisch verglitet 240 13 70 85 110 9 60 80 100 9
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 85 105 130 9 75 90 120 9
austenitisch-ferritisch 230 15 70 85 110 9 65 80 100 9
perlitisch/ferritisch 180 16 185 220 280 9 160 200 260 9
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 150 180 230 9 140 170 220 9
ferritisch 160 18 225 270 345 9 215 250 330 9
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 175 210 270 9 160 200 250 9
ferritisch 130 20 250 300 380 9 230 280 360 9
Temperguss
perlitisch 230 21 200 240 305 9 180 230 290 9
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushértbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kl{pferleglerungen G, @ %0 28
(Bronze/Messing)
CusSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
gehartet und angelassen 55 HRC 37 115 140 175 9 100 120 150 9
Geharteter Stahl
H gehartet und angelassen 60 HRC 38 - - - - - - - -
Hartguss gegossen 400 39 135 165 205 9 110 150 180 9
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40 - - - - - - - -
Thermoplaste 141
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

Be06

Je nach Anwendungsfall mussen sie individuell angepasst werden.

Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B612.
Werkstoffbeispiele fur Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen

VHM-Fraser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
UM-4E UM-4EL
UM-4E-W UM-4EL-W UM-4RL UMC-4E VSM-4E
UM-4R UM-4ELP UM-4RFP UMC-4E-W VSM-4R
UM-5EP UM-4EFP
Nutenfrésen Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrésen Nutenfrésen Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrasen
@Imm] | apmax |BImm] | aemax |BIMm] | apmax |BImm]| aemax |DImm] | apmax |D[mMm] | @emax |D@IMm]| apmax |BIMm] | aemax |D[mm] | apmax |D[mm] | aemax
0<x<3 | 03xD |0<x<3|015xD | 0<x<3| 03xD |0<x<3| 015xD [0<x<3| 03xD |0<x<3|015xD |0<x<3| 03xD |0<x<3|015xD |0<x<3| 03xD |0<x<3|015xD
3<x<12| 07xD [3<x<20| 03xD |3=<x<12| 07xD |3<x<20| 03xD [3<x<12| 07xD |3<x<20| 03xD |3<x<12| 07xD |3<x<20| 03xD |3<x<12| 07xD [3<x<20| 03xD
12<x<20| 15xD 12=x<20| 15xD 12<x<20| 15xD 12<x<20| 15xD 12=x<20| 15xD
KMG405 KMG405 KMG405 KMG405 KMG405
a./D a./D ae/D a./D a./D
”n 12 110 |f-Gruppe ”n 12 1/10  |f-Gruppe| 1/1 12 1/10  |f-Gruppe ”n 12 110 |f-Gruppe| 1/1 12 1/10 | f-Gruppe
250 300 380 9 150 180 230 9 150 180 230 9 - - 300 9 145 180 250 10
240 285 365 9 145 175 220 9 145 175 220 9 = = 285 9 140 175 240 10
175 210 270 9 105 130 165 9 105 130 165 9 = = 210 9 105 130 175 10
150 180 230 9 920 110 140 9 90 110 140 9 = = 180 9 920 110 150 10
140 165 210 9 85 100 130 9 85 100 130 9 - - 165 9 80 100 140 10
190 225 285 9 115 135 175 9 115 135 175 9 = = 225 9 110 135 190 10
150 180 230 9 90 110 140 9 90 110 140 9 = = 180 9 90 110 150 10
140 165 210 9 85 100 130 9 85 100 130 9 = = 165 9 80 100 140 10
130 160 200 9 80 95 120 9 80 95 120 9 - - 160 9 80 95 130 10
175 210 270 9 105 130 165 9 105 130 165 9 = = 210 9 105 130 175 10
135 160 205 9 80 100 125 9 80 100 125 9 = = 160 9 80 100 135 10
80 100 125 9 50 60 75 9 50 60 75 9 = = 100 9 50 60 80 10
70 85 110 9 45 55 65 9 45 55 65 9 - - 85 9 45 55 70 10
85 105 130 9 55 65 80 9 55 65 80 9 - - 105 9 50 65 85 10
70 85 110 9 45 55 65 9 45 55 65 9 = = 85 9 45 55 70 10
185 220 280 9 110 135 170 9 110 135 170 9 = = 220 9
150 180 230 9 90 110 140 9 90 110 140 9 = = 180 9
225 270 345 9 135 165 210 9 135 165 210 9 - - 270 9
175 210 270 9 105 130 165 9 105 130 165 9 = = 210 9
250 300 380 9 150 180 230 9 150 180 230 9 = = 300 9
200 240 305 9 120 145 185 9 120 145 185 9 = = 240 9
45 55 85 10
25 30 45 10
45 55 85 10
25 30 45 10
25 30 45 10
75 90 135 10
45 55 85 10
115 140 175 9 70 85 110 9 70 85 110 9
135 165 205 9 85 100 130 9 85 100 130 9
N
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VHM-Fraser Schnittdatenempfehlungen

Entgratfraser — FM Serie

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

B608

Nichtmetallische Werkstoffe

5501 /5601
5501 /5601
o 5601
Q
Q
2
(2]
Werkstoff Z tzung/Geflige/Warmebehandlun Brinell- §
erkstoffgruppe usammensetzung g g Hérte HB 5
©
%
&
KMG303
ae/D
1l 12 1710 | fGruppe
ca.0,15%C gegliht 125 1 - - 230 "
ca. 0,45 % C gegliht 190 2 - = 220 n
Unlegierter Stahl ca.045%C vergitet 250 3 - = 165 "
ca.0,75% C gegliht 270 4 - - 140 1"
ca.0,75% C vergltet 300 5 - - 130 1
P gegliht 180 6 - - 175 1
vergitet 275 7 - = 140 1
Niedriglegierter Stahl
vergiitet 300 8 - - 130 1
vergltet 350 9 - - 120 1
Hochlegierter Stahl und gegliht 200 10 - - 165 "
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 = - 125 1
ferritisch/martensitisch gegliht 200 12 = - 75 1
martensitisch vergutet 240 13 - - 65 1
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 - - 80 1"
austenitisch-ferritisch 230 15 - - 65 1"
perlitisch/ferritisch 180 16 - - 170 11
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 - - 140 1
ferritisch 160 18 - - 210 "
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 - - 165 1"
ferritisch 130 20 - - 230 11
Temperguss
perlitisch 230 21 - - 185 11
nicht aushartbar 60 22 - - 1200 1
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23 - - 720 1
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 24 = - 480 11
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ausgehartet 90 25 - - 600 1
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26 = - 180 11
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27 - - 360 1"
Kupfer und Kgpferleglerungen CuZn, Cusnzn % 28 B B 420 1
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 - - 360 1
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
gehartet und angelassen 55 HRC 37
Gehdrteter Stahl
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40

owse | | || ]

Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B612.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen

VHM-Fraser
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VHM-Fraser Schnittdatenempfehlungen

Schaftfraser - QCH Serie

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

Q**-PM-4E
Q**-PM-4R Q**PM-2B
Q**-VPM-4E Q**PM-4B
Q**-VPM-4R
8
= Nutenfrésen Eckfrasen
i § @Imm]| a @ [mm] | a
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefiige/Warmebehandlung HB..rTe:_l‘B g p e eme
arte 2 | 0<x<3| 03xD |0<x<20| 015D
Q
g 3<x<6| 03xD
N
6<x<20| 05xD
KMG405 KMG405
ae/D ae/D
Al 12 110 |fGruppe| 11 12 1/10 | f-Gruppe
ca.0,15%C geglitht 125 1 165 220 300 1 - 270 300 5
ca.0,45% C gegluht 190 2 160 210 285 1 - 260 285 5
Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C vergiitet 250 3 120 155 210 1 - 190 210 5
ca.0,75% C gegliiht 270 4 100 135 180 1 = 165 180 5
ca.0,75% C vergiitet 300 5 95 125 165 1 - 150 165 5
P gegliiht 180 6 125 165 225 1 - 205 225 5
verglitet 275 7 100 135 180 1 - 165 180 5
Niedriglegierter Stahl
vergiitet 300 8 95 125 165 1 - 150 165 5
vergiitet 350 9 90 115 160 1 - 145 160 5
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliiht 200 10 120 | 155 | 210 1 - 190 | 210 5
legierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 90 120 160 1 = 145 160 5
ferritisch/martensitisch gegliht 200 12 55 75 100 1 - 90 100 5
martensitisch vergiitet 240 13 50 65 85 1 - 80 85 5
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 60 75 105 1 - 95 105 5
austenitisch-ferritisch 230 15 50 65 85 1 - 80 85 5
perlitisch/ferritisch 180 16 125 165 220 1 - 200 220 5
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 100 135 180 1 - 165 180 5
ferritisch 160 18 150 200 270 1 - 245 270 5
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 120 155 210 1 - 190 210 5
ferritisch 130 20 165 220 300 1 - 270 300 5
Temperguss
perlitisch 230 21 135 180 240 1 - 220 240 5
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushértbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Klfpferleglerungen G, @ %0 28
(Bronze/Messing)
CusSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36 = - - -
gehartet und angelassen 55 HRC 37 80 105 140 1
Geharteter Stahl
H gehartet und angelassen 60 HRC 38 - - - -
Hartguss gegossen 400 39 105 140 185 1
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 141
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

B610

Je nach Anwendungsfall mussen sie individuell angepasst werden.

Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B612.
Werkstoffbeispiele fur Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.

«~»

a
o




Schnittdatenempfehlungen

VHM-Fraser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

Q**-HMX-4E Q**-HMX-2B
Q**-HMX-4R Q**-HMX-4B
Eckfrasen

@Imm] | apmax | @[Mm] | aemax |DImm]| apmax | D [mm] | aemax

0<x<20| 0.15xD

KMG5515 KMG5515

ae/D ae/D
n 1/2 110 |f-Gruppe| 1/ 1/2 110 |f-Gruppe

55 100 125 3 = 130 145 7
55 95 120 3 = 80 90 7
70 125 160 3 = 163 181 7
55 100 125 3 = 109 145 7

Be11

Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Informationen

m

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Informationen

m

Index

VHM-Fraser Schnittdatenempfehlungen

Vorschubempfehlung

VHM-Fréasen Gruppe 1 - Eckfraser PM Serie, QCH Serie, EPM Serie

Vorschub pro Schneide (f,) [mm]

2/D @05 | 20,8 | @1 22 23 24 25 26 98 | @10 | @12 | @14 | @16 | @18 | @20
11 0,01 | 0,02 | 0,02 | 002 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03 | 0,05 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,09 | 0,09 | 0,10
P 1/2 0,01 | 0,03 | 003 | 003 | 0,03 | 003 | 0,04 | 0,04 | 0,06 | 0,09 | 0,70 | 0,70 | 0,72 | 0,12 | 0,13
1/10 0,02 | 0,05 | 005 | 005 | 0,05 | 005 | 0,07 | 0,07 | 009 | 0,14 | 0,16 | 0,16 | 0,18 | 0,18 | 0,20
11 0,01 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,08
M 1/2 0,01 | 0,02 | 002 | 0,02 | 0,02 | 002 | 0,04 | 0,04 | 005 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,70 | 0,10 | 0,11
1/10 0,02 | 0,04 | 004 | 004 | 0,04 | 004 | 005 | 0,05 | 007 | 0,11 | 0,13 | 0,13 | 0,15 | 0,15 | 0,16
11 0,01 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03 | 0,05 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,09 | 0,09 | 0,10
K 1/2 0,01 | 0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,04 | 006 | 0,09 | 0,10 | 0,10 | 0,72 | 0,12 | 0,13
1/10 0,02 | 0,05 | 005 | 005 | 0,05 | 005 | 0,07 | 0,07 | 009 | 0,74 | 0,16 | 0,16 | 0,18 | 0,18 | 0,20
11 0,01 | 002 | 0,02 | 002 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03 | 004 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,08
H 1/2 0,01 | 0,02 | 002 | 0,02 | 0,02 | 002 | 0,04 | 0,04 | 005 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,70 | 0,10 | 0,11
1/10 0,02 | 0,04 | 004 | 004 | 0,04 | 004 | 005 | 0,05 | 007 | 0,11 | 0,13 | 0,13 | 0,15 | 0,15 | 0,16
Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden..
VHM-Fréasen Gruppe 2 - Eckfraser GM Serie
Vorschub pro Schneide (fz) [mm]
2/D @0,5 | 20,8 | @1 @2 23 24 a5 26 @8 | @10 | @12 | @14 | @16 | @18 | @20
11 0,01 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,09
P 1/2 0,01 | 0,03 | 003 | 003 | 0,03 | 003 | 004 | 0,04 | 005 | 0,08 | 0,09 | 0,09 | 0,70 | 0,10 | 0,12
1/10 0,02 | 0,04 | 004 | 004 | 0,04 | 004 | 006 | 0,06 | 008 | 0,72 | 0,14 | 0,14 | 0,16 | 0,16 | 0,18
11 0,01 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,06 | 006 | 0,06 | 0,06 | 007
M 1/2 0,01 | 0,02 | 002 | 0,02 | 0,02 | 002 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,09
1/10 0,02 | 0,03 | 003 | 003 | 0,03 | 003 | 0,05 | 0,05 | 006 | 0,70 | 0,11 | 0,11 | 0,13 | 0,13 | 0,15
11 0,01 | 0,02 | 0,02 | 002 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,07 | 007 | 0,08 | 0,08 | 0,09
K 1/2 0,01 | 0,03 | 003 | 003 | 0,03 | 003 | 0,04 | 0,04 | 005 | 0,08 | 0,09 | 0,09 | 0,70 | 0,10 | 0,12
1/10 0,02 | 0,04 | 004 | 004 | 0,04 | 004 | 006 | 0,06 | 008 | 0,72 | 0,14 | 0,14 | 0,16 | 0,16 | 0,18
Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
VHM-Frasen Gruppe 3 - Eckfraser HM Serie, QCH Serie
Vorschub pro Schneide (f,) [mm]
a/D @0,5 | 20,8 | @1 92 | @3 | 04 | @5 | @6 | @8 | @10 | @12 | @14 | @16 | @18 | @20
11 0,01 | 0,02 | 002 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,06 | 006 | 0,06 | 0,06 | 0,07
H 1/2 0,01 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,09
1/10 0,02 | 0,03 | 003 | 003 | 0,03 | 003 | 005 | 0,05 | 006 | 0,70 | O,11 | 0,11 | 0,13 | 0,13 | 0,15
Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
VHM-Frasen Gruppe 4 - Eckfréser AL Serie, NM Serie
Vorschub pro Schneide (f;) [mm]
a/D @05 | 20,8 | @1 22 23 24 25 26 98 | @10 | @12 | @14 | @16 | @18 | B 20
11 0,02 | 0,03 | 003 | 003 | 0,03 | 0,03 | 005 | 0,05 | 006 | 0,09 | 0,11 | 0,11 | 0,72 | 0,12 | 0,14
3/4 0,02 | 0,04 | 004 | 004 | 0,04 | 004 | 0,06 | 006 | 008 | 0,72 | 0,14 | 0,14 | 0,16 | 0,16 | 0,18
N 1/10 0,03 | 0,06 | 006 | 0,06 | 0,06 | 006 | 0,09 | 0,09 | 0,12 | 0,19 | 0,22 | 0,22 | 0,25 | 0,25 | 0,28
1/20 0,04 | 0,08 | 008 | 0,08 | 0,08 | 008 | 0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,23 | 0,27 | 0,27 | 0,31 | 0,31 | 035

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.

N
B612 >




Schnittdatenempfehlungen

VHM-Fraser

Vorschubempfehlung

VHM-Frédsen Gruppe 5 - Kugelfraser GM Serie, QCH Serie, EPM Serie

Vorschub pro Schneide (fz) [mm]

a/D 20,5 | 20,8 | @1 22 23 24 25 26 98 | @10 | @12 | @14 | @16 | @18 | B20
11
P 1/10 0,02 | 0,05 | 005 | 005 | 0,05 | 005 | 0,07 | 0,07 | 0,09 | 0,4 | 0,16 | 0,16 | 0,18 | 0,18 | 0,20
1/20 0,03 | 0,06 | 006 | 0,06 | 0,06 | 006 | 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,77 | 0,20 | 0,20 | 0,23 | 0,23 | 0,25
11
M 1/10 0,02 | 0,04 | 004 | 004 | 0,04 | 004 | 005 | 0,05 | 0,07 | 0,71 | 0,13 | 0,13 | 0,15 | 0,15 | 0,16
1/20 0,02 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 005 | 0,07 | 0,07 | 009 | 0,74 | 0,16 | 0,76 | 0,18 | 0,18 | 0,21
11
K 1/10 0,02 | 0,05 | 005 | 0,05 | 0,05 | 005 | 0,07 | 0,07 | 0,09 | 0,14 | 0,16 | 0,16 | 0,18 | 0,18 | 0,20
1/20 0,03 | 0,06 | 006 | 0,06 | 0,06 | 006 | 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,77 | 020 | 0,20 | 0,23 | 0,23 | 0,25
11
H 1/10 0,02 | 0,04 | 004 | 004 | 0,04 | 004 | 005 | 0,05 | 0,07 | 0,71 | 0,13 | 0,13 | 0,15 | 0,15 | 0,16
1/20 0,02 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 005 | 0,07 | 0,07 | 009 | 0,14 | 0,16 | 0,6 | 0,18 | 0,18 | 0,21
Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
VHM-Frasen Gruppe 6 - Hochvorschubfraser PM Serie
Vorschub pro Schneide (fz) [mm]
/0 53 04 |05 | 06 | 08 010|012
11
P | 110
1/20 0,15 | 0,25 | 028 | 0,33 | 044 | 055 | 0,66
11
M | 110
1/20 0,12 | 0,22 | 0,25 | 0,30 | 0,41 | 0,52 | 0,63
11
K | 1710
1/20 0,15 | 0,25 | 028 | 033 | 0,44 | 055 | 0,66
11
H | 10
1/20 0,12 | 0,22 | 0,25 | 0,30 | 0,41 | 052 | 0,63
Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden..
VHM-Fréasen Gruppe 7 - Kugelfraser HM Serie, QCH Serie
Vorschub pro Schneide (f;) [mm]
2/D 20,5 | 20,8 | @1 22 23 24 25 26 98 | @10 | @12 | @14 | @16 | @18 | B20
11
H 1/2 0,02 | 0,04 | 004 | 004 | 0,04 | 004 | 005 | 005 | 007 | 0,11 | 0,13 | 0,13 | 0,15 | 0,15 | 0,16
1/10 0,02 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 005 | 0,07 | 0,07 | 009 | 0,14 | 0,16 | 0,76 | 0,18 | 0,18 | 0,21

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden..

VHM-Frasen Gruppe 8 - Hochvorschubfraser AL Serie, ALP/ALG Serie

Vorschub pro Schneide (f,) [mm]

ae/D
26 @8 | @10 | @12 | @14 | @16 | 18 | @20
171 0,04 | 0,05 | 008 | 009 | 0,11 | 0,13 | 0,76 | 0,18
N 3/4 0,05 | 007 | 0,70 | 0,12 | 0,14 | 0,76 | 0,20 | 0,23
1/10 008 | 0,11 | 0,16 | 0,19 | 0,22 | 0,25 | 0,31 | 0,36

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
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VHM-Fraser Schnittdatenempfehlungen

Vorschubempfehlung

A

VHM-Frasen Gruppe 9 - Eckfraser UM/UMC Serie, VPM Serie HSC/HPC-Bearbeitung

Vorschub pro Schneide (f,) [mm]

ae/D
¢ 24 @5 26 @8 | @10 | @12 | @14 | @16 | @18 | @20

11 0,06 | 0,06 | 0,06 | 007 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08

P 1/2 0,08 | 008 | 0,08 | 009 | 0,09 | 009 | 009 | 0,10 | 0,70 | 0,10

Drehen

1/10 | 014 | 014 | 0,16 | 0,18 | 0,22 | 025 | 027 | 03 | 032 | 036

11 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 006 | 0,06 | 0,06

M 1/2 0,06 | 006 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 007 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08

1/10 | 0,70 | 0,10 | 0,70 | 0,12 | 0,72 | 0,14 | 0,76 | 0,16 | 0,18 | 0,18

11 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 008 | 0,08 | 0,08

K 1/2 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,09 | 0,09 | 009 | 0,09 | 0,10 | 0,70 | 0,10
B 110 | 0,14 | 0,14 | 0,76 | 0,18 | 0,22 | 0,25 | 0,27 | 03 | 0,32 | 036

mn 0,045 | 0,045 | 0,045 | 0,053 | 0,053 | 0,053 | 0,053 | 0,06 | 0,06 | 0,06

H 1/2 0,06 | 006 | 0,06 | 007 | 0,07 | 007 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08

1/10 | 0,10 | 0,10 | 0,70 | 0,12 | 0,12 | 0,14 | 0,16 | 0,16 | 0,18 | 0,18

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden..

Frasen

VHM-Fréasen Gruppe 10 - Eckfraser VSM Serie, TM Serie

Vorschub pro Schneide (fz) [mm]

/D
% o4 | 05 | 06 | @8 |@10| 012|014 | B16 | B18 | @20

11 0,03 | 0,04 | 005 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 006 | 0,06 | 0,07 | 0,08

‘ P 1/2 0,04 | 0,06 | 007 | 0,07 | 0,07 | 007 | 0,08 | 009 | 0,10 | 0,11
1/10 | 0,05 | 0,08 | 0,09 | 0,09 | 009 | 0,09 | 0,11 | 0,12 | 0,14 | 0,15

mn 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 004 | 0,04 | 005 | 0,05 | 0,06

M 1/2 0,03 | 0,05 | 005 | 0,05 | 005 | 0,05 | 006 | 0,07 | 008 | 0,08

1/10 | 0,04 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,10 | 0,11

11 0,02 | 0,03 | 004 | 004 | 0,04 | 004 | 0,04 | 005 | 0,05 | 0,06

S 1/2 0,03 | 0,05 | 005 | 005 | 0,05 | 005 | 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,08

Bohren

1/10 | 0,04 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 009 | 0,10 | 0,11

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden..

VHM-Frasen Gruppe 11 - Entgratfraser FM Serie

O

Vorschub pro Schneide (f,) [mm]
/D s Tea| 05| 06 | 08 010012 | 012|016 | 018 | 820
171
- P 1/2
2 z 1/10 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 006 | 007 | 007 | 0,08 | 0,08 | 0,09
Z'g 171
Eg M| 2
95 1/10 | 0,02 | 002 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 005 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07
= n
K 12
1/10 | 0,02 | 002 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 006 | 007 | 007 | 008 | 0,08 | 0,09
171
E N 1/2
1/10 | 0,03 | 0,03 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 009 | 0,11 | 0,11 | 0,12 | 0,12 | 0,14

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
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Schnittdatenempfehlungen

VHM-Fraser

Vorschubempfehlung

VHM-Frasen Gruppe 12 - Einschneider ALP-1EP

ae/D

Vorschub pro Schneide (f;) [mm]

22 | @3 24 | @5 26 | @8 | @10

11 0,03 | 0,05 | 007 | 009 | 0,11 | 0,14 | 0,18

N 1/2 0,04 | 0,07 | 0,10 | 0,13 | 0,15 | 0,20 | 0,25
1/10 | 0,06 | 0,11 | 0,15 | 0,19 | 0,23 | 0,29 | 0,38

Je nach Anwendungsfall mussen sie individuell angepasst werden.

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
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Technische Informationen Mmagnahmen zur Fehlerbehebung - Frisen

MafBnahmen zur Fehlerbehebung - Wendeschneidplatten-Fraser

B?I.d VerschleiBBart Auswirkungen Grund GegenmafBinahmen
Freiflichen- - Schlechte Oberflachengiite | - Sorte nicht verschlei3fest genug - Sorte mit hoherer Verschlei3festigkeit
verschleil und MaBhaltigkeit - Schnittgeschwindigkeit zu hoch - Schnittgeschwindigkeit reduzieren

142 - Anstieg der Schnittkraft - Freiwinkel zu klein - Freiwinkel vergroBern

- Vorschub zu gering - Vorschub reduzieren
Kolkverschleil - Schlechte Oberflachengiite | - Sorte nicht verschlei3fest genug - Sorte mit hoherer Verschleifestigkeit
3 und Spankontrolle - Schnittgeschwindigkeit zu hoch - Schnittgeschwindigkeit reduzieren
- Vorschub zu hoch - Vorschub reduzieren
Ausbrockelung - Standzeit nicht stabil - Sorte ist zu hart - Sorte mit hoherer Zahigkeit
- Plétzlicher Bruch der - Vorschub zu hoch - Vorschub reduzieren
4 Schneidkante - Schneidkantenstabilitdt nicht ausrei- - Schneidkantenverrundung dndern
chend Stabilitdt des Werkzeughalter oder | - Stabileren Halter verwenden
Spannung nicht ausreichend
Bruch - Anstieg der Schnittkraft - Sorte ist zu hart - Sorte mit hoherer Zahigkeit
- Schlechte Oberflachengiite | - Vorschub zu hoch - Vorschub reduzieren
und MaBhaltigkeit - Schneidkantenstabilitdt nicht ausrei- - Schneidkantenverrundung dndern
5 chend - Stabileren Halter verwenden
- Stabilitat des Werkzeughalters oder Span-
nung nicht ausreichend
Plastische - Schlechte MaBhaltigkeit - Sorte nicht verschleiffest genug - Sorte mit hoherer Verschleif3festigkeit
Deformation - Beschadigung der Schneid- | - Schnittgeschwindigkeit zu hoch - Schnittgeschwindigkeit reduzieren
6 kante - Schnitttiefe und/oder Vorschub zu hoch | - Schnitttiefe und Vorschub reduzieren
- Temperatur an der Schneide zu hoch - Sorte mit hoherer Warmebestandigkeit
Aufbauschneide | - Anstieg der Schnittkraft - Schnittgeschwindigkeit zu niedrig - Schnittgeschwindigkeit erhdhen
7 - Schlechte Oberflachengtite | — Schneidkante nicht scharf genug - Spanwinkel erhohen
- Sorte nicht geeignet - Geeignetere Sorte wahlen
Thermischer - Bruch durch thermische - Bearbeitungstemperaturschwankungen | - Trockenbearbeitung
Verschleil Wechselwirkung, oft bei - Sorte ist zu hart - Sorte mit hoherer Zahigkeit
8 unterbrochenem Schnitt
(Frésen)
Kerbverschleil - Gratbildung - Beschadigung durch Spane (ausgefranste | — Sorte mit hoherer Verschlei3festigkeit
- Anstieg der Schnittkraft Spankante) - Spanwinkel vergroBern, um eine
9 - Vorschub und Schnittgeschwindigkeit zu schérfere Schneide zu bekommen
hoch - Schnittgeschwindigkeit verringern
Abplatzung - Oft bei der Bearbeitung hér-| - Verklebungen an der Schneidkante sowie| — Spanwinkel vergro3ern, um eine
10 (Beschichtung) terer Werkstoffe oder wenn Ausbriiche scharfere Schneide zu bekommen
Vibrationen auftauchen - Schlechte Spanabfuhr - Spanbrecher mit groBerer Spankammer
N
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Technische Informationen - Frasen

Technische Informationen

Wendeschneidplatten-Fraser

Unterschied zwischen Gleichlauf und Gegenlauf

i,

Gegenlauffrasen

wt,

i

V; Vorschub Werkzeug
V,, Vorschub Werkstiick

| n Drehrichtung

Gleichlauffrasen

Beim Gegenlauffrasen ist die Drehrichtung des Fraswerkzeugs und

die Vorschubrichtung des Werkstlicks entgegengesetzt.

Beim Gleichlauffrésen sind die Drehrichtung des Fraswerkzeugs und die
Vorschubrichtung des Werkstticks gleich gerichtet.

Vor- und Nachteile

Richtung

Vorteil

Nachteil

Gegenlauffrasen - Ruhigerer Lauf

— Verhindert das Einhaken des Werkzeugs

— GroBere Belastung fiir den Schneidstoff
— Krzere Standzeiten

— Hohere Standzeiten

Gleichlauffrasen — Weniger thermische Belastung

— Einhaken des Werkzeugs moglich
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TeChniSChe InformatiOnen Technische Informationen - Frasen

Wendeschneidplatten-Fraser

Fraserteilung

Als Fraserteilung wird der Abstand von einer Schneidenecke zur nachsten Schneidenecke bezeichnet.

Die Einteilung erfolgt in weiter (differential), normaler und enger Teilung.

Bearbeitungsstabilitat

L (niedrig)

M (mittel)

H (hoch)

Weite Teilung

Normale Teilung

Enge Teilung

Ist die Frasbreite gleich dem Fraserdurchmesser
und verfligt die Maschine tiber ausreichend
Leistung und ist in sich stabil, wird eine weite
Teilung empfohlen. Damit kann eine hohe
Produktivitat erreicht werden.

Erste Wahl fiir allgemeine Frasbearbeitung und
Mischbearbeitung.

Ist die Frasbreite kleiner als der Fraserdurchmes-
ser, fihrt eine grof3e Schneidenanzahl zu einer
hohen Produktivitat. Die Fréser sind fur alle
Materialien geeignet, besonders fiir schwerzer-
spanbare Werkstoffe.

Einstellwinkel

Bohren

O

Der Einstellwinkel eines Planfrasers steht in Verbindung mit der Spandicke. Dies ist der Winkel zwischen der Hauptschneide, der Wendeschneidplatte
und der Werkstiickoberfldache. Spandicke, Schnittkrafte und Standzeit werden insbesondere durch den Einstellwinkel beeinflusst. Durch Verringern des
Einstellwinkels wird die Spandicke bei einer gegebenen Vorschubrate kleiner. Dieser Effekt fihrt dazu, dass sich das Material Gber einen groBeren Teil
der Schneidkante verteilt. Ein kleiner Einstellwinkel sorgt auch fur einen weniger abrupten Eintritt in den Schnitt, wodurch der radiale Druck sinkt und
die Schneidkante geschont wird. Die héheren axialen Krafte verstarken jedoch den Druck auf das Werksttick. Fur die Bearbeitung von diinnwandigen

Bauteilen nicht geeignet.

Einstellwinkel Zahnvorschub Max. Spandicke
90° h,, =f,xsin,,
75° h,, = 0,96 Xf,
60° . h,,= 0,86 xf,
45° h.,=0,707 xf,
Rund o AT,
I
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Technische Informationen - Frasen

Technische Informationen

Wendeschneidplatten-Fraser

Allgemeine Formeln

Vorschubrichtung

Zahnvorschub

V;: Vorschub des Maschinentischs (feed speed) [mm/min]

V. Schnittgeschwindigkeit [m/min]
D, Sollmaf3 von Fraswerkzeugen [mm] f: Zahnvorschub [mm/z]
n:  Umdrehungsgeschwindigkeit [u/min] m  Kreiszahl ~3,14
z,: Anzahl der Zéhne T: Bearbeitungszeit [min]
Q: Zerspanungsvolumen [cm®/min] f,. Vorschub pro Umdrehung [mm/u]
) o mXDexn
Schnittgeschwindigkeit V.= 000 [m/min]
o 1000 % V.
Umdrehungsgeschwindigkeit = [rev/min]
XD
Vorschub des Maschinentischs Vi=f,xnxz, [mm/min]
Vi
Zahnvorschub f,= [mm/z]
X Z,
Vi
Vorschub pro Umdrehung f.= — [mm/rev]
n
. . 1000 X V.
Bearbeitungszeit = [min]
XD,
apX deX Vr
Zerspanungsvolumen Q= [em*/min]
1000
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Wendeschneidplatten-Fraser

Winkelfunktion beim Planfrasen

Axialer Spanwinkel
G

Anstellwinkel

Spanwinkel R

Radialer Spanwinkel rp

Winkel beim Planfrdasen

7 /\S Neigungswinkel

Funktion

Winkel Auswirkung
Axialer Spanwinkel r, Beeinflusst die Spanflussrichtung Negativer Spanwinkel, gute Spaneabfuhr
Radialer Spanwinkel r, Definiert die Schneidenschérfe Positiver Spanwinkel, gute Schnittleistung
Anstellwinkel K, Beeinflusst die Spandicke K1, Spandicke?, K.|, Spandicke |;
. ) . . Schlechte Schnittleistung, _ Gute Schnittleistung,
spanwinkel R Beeinflusst die Schnittkraft stabile Schneidkante ()0 instabile Schneidkante
. . . . . Schlechte Schnittleistung, _ Gute Schnittleistung,
Neigungswinkel As Beeinflusst die Spanflussrichtung stabile Schneidkante (=)<0—(+) instabile Schneidkante
Kombination von verschiedenen Spanwinkeln
- Doppelt positiv Doppelt negativ Postitiv/Negativ
Negativer
Spanwinkel I Fi I
e - P i —_
0 \L
Neutraler Winkel
'h
+ ‘
— ~—_ =
r ro
Positiver Pt p
Spanwinkel
Axialer Spanwinkel r; + — +
Radialer Spanwinkel r, + - —
P v v
M Vv v
Anwendungs-
bereich - ‘/ \/
N Vv
S v N

N
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Schneidleistung bei verschiedenen Einstellwinkeln

Einstellwinkel Darstellung Erklarung
l_ Die axiale Kraft ist sehr hoch. Wegen der Verbiegung nicht

45° geeignet fiir die Bearbeitung von diinnwandigen Bauteilen.

Optimal fiir die Planbearbeitung von Stahl, Gusseisen und
9

nichtrostendem Stahl.

75° |= Die axiale Kraft ist normal. Fir die allgemeine Planbearbeitung.

90° |= Die axiale Kraft ist nahezu null. Fir die Zerspanung von diinnen,
labilen Werkstiicken geeignet.

Wendeschneidplatten mit Wiper

Einsatz von herkommlichen Platten

Einsatz von Wiperplatten

AN

[y
|
s

Rz

Normale Oberflachengiite

I Wiperplatte

0,03-0,70mm

I Herkommliche Platte

Hohe Oberflachengiite

Die Wiperplatte muss ca. 0,03-0,1 mm Uiber den normalen Platten in axialer Richtung stehen, um den Wipereffekt zu erreichen.
Bei Standarddurchmessern reicht eine Wiperplatte. Bei sehr gro3en Fraserdurchmessern oder gro3en Vorschubraten kénnen bis zu drei

Wiperplatten eingesetzt werden.

Schnittbreiten

(1 ,2—1 ,5) de

DC:ae

In der allgemeinen Anwendung sollte der Fraserdurchmesser
1,2x bis 1,5x ae betragen.

Positionieren Sie den Fraser versetzt zur Mitte.

D¢: Werkzeugdurchmesser
ae: Seitliche Zustellung
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Wendeschneidplatten-Fraser

Tauch- und Zirkularfrasen mit Wendeschneidplatte APKT

Ungefahrer Programmierradius

Wendeschneidplatte ca.R[mm] Restmaterial K [mm] ap, [mm] f,/ mm APKT
APKT0702-XR 0,8 0,291 0,2-0,5 0,25-0,7
APKT0702-XR 1,0 0,257 0,2-0,5 0,25-0,7
APKT11T3-XR 1,0 0,689 0,3-1,1 0,4-1,5
APKT11T3-XR 1,5 0,594 0,3-1,1 0,4-1,5
APKTT1T3-XR 2,0 0,499 0,3-1,1 0,4-1,5
Programmierung
Eckenradius R
Wendeschneidplatte APKT
Tauchfrasen Zirkularfrasen
% P
§ :
1
a’° ! !
dp |
1)
% %
@D 2D
@D
L.= ) P =tan xmx D,
™7 tan, a

a: Eintauchwinkel

a: Spiralwinkel

Wendeschneid- | Durchmesser Max. Schnitttiefe Max. Eintauchwinkel Min. Durchmesser Max. Durchmesser
platte @D [mm] ap[mm] a° @D; [mm] [mm]
10 6 6 12 18
12 6 4 15 22
AP**0Q702**
14 6 3 18 26
16 6 2,5 21 30
16 10 10 20 30
20 10 5 28 38
AP**11%* 25 10 4 40 48
32 10 3 56 60
40 10 2 70 76
25 15 6 32 48
30 15 5 40 58
32 15 4,5 45 62
AP**1604**
40 15 2,5 60 78
50 15 1,5 80 98
63 15 1 105 124

Beim Tauch- und Zirkularfrasen den Vorschub reduzieren.
Vorschub bei Bohroperationen (axial) unter 0,2 mm einstellen.
NVorsicht” - Beim Bohren kénnen lange Spéane entstehen.
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Tauch- und Zirkularfrasen mit Wendeschneidplatte WPGT und SDMT

Ungeféhrer Programmierradius

WSP ca. R [mm] Restmaterial K [mm]
WPGT050315ZSR 2,0 0,5
WPGT060415ZSR 2,5 0,7
WPGT080615ZSR 2,5 0,7
WPGT090725ZSR 4,5 1,2
SDMT06T208 1,6 0,5
SDMTO09T312 2,5 0,87
SDMT120412 40 093 " ekonradius & " Eekenradis A
SDMT150620 4,0 1,38
Wendeschneidplatte WPGT
Tauchfrasen Zirkularfrasen
%P
! .
, |
) Qa o o ap =6
o fo:
7 7
@D @D
@D
= t:;q P =tan,xmxD,
a: Eintauchwinkel a: Spiralwinkel
Wendeschneid-| Durchmesser Max. Schnitttiefe Max. Eintauchwinkel Min. Durchmesser Max. Durchmesser
platte @D [mm] ap[mm] a° @D; [mm] [mm]
WP**Q5** 20 1,5 12 24 37
25 1,5 8,8 31 47
WP06+ 32 1,5 5 45 61
40 1,5 3,2 61 77
50 1,5 2,8 81 97
40 1,5 9 52 77
50 1,5 54 71 97
63 1,5 43 97 123
WP**08** 80 1,5 29 131 157
100 1,5 2,1 171 197
125 1,5 13 221 247
160 1,5 11 291 317
50 3,0 7,2 70 96
63 3,0 4,5 96 122
P 80 3,0 2,8 130 156
100 3,0 2,2 170 196
125 3,0 1,6 220 246
160 3,0 1,2 290 316

Beim Tauch- und Zirkularfrasen den Vorschub reduzieren.

Vorschub bei Bohroperationen (axial) unter 0,2 mm einstellen.

Vorsicht” — Beim Bohren konnen lange Spéne entstehen.
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Wendeschneidplatten-Fraser

Wendeschneidplatte SDMT
Tauchfrasen Zirkularfrasen
%P
| :
Y a° e !
dp —®
o Tf©!
_ Z
@D @D
@D,
= t:;q P =tan,xmxD;
a: Eintauchwinkel a: Spiralwinkel
Wendeschneid-| Durchmesser Max. Schnitttiefe Max. Eintauchwinkel Min. Durchmesser Max. Durchmesser
platte @D [mm] ap[mm] a® @D, [mm] [mm]
20 0,8 3,6 30 38
25 0,8 2,8 40 48
SD0s* 32 0,8 1,6 52 60
40 0,8 11 70 78
50 0,8 0,8 90 98
63 0,8 0,7 114 122
25 1.4 6,5 34 48
32 1,4 4,5 48 62
SD**Q9** 35 14 3,6 54 68
50 14 18 84 98
63 14 1.3 110 124
32 1.8 104 44 60
40 1.8 57 60 76
S 50 1,8 3,5 80 96
63 1,8 2,5 106 122
80 1,8 1,6 140 156
100 1,8 1,2 180 196
40 2,2 73 54 76
80 2.2 14 134 156
SD**15%* 100 2.2 1,0 174 196
125 2.2 0,9 234 246
160 2,2 0,6 304 316

Beim Tauch- und Zirkularfrasen den Vorschub reduzieren.
Vorschub bei Bohroperationen (axial) unter 0,2 mm einstellen.
NVorsicht” - Beim Bohren kénnen lange Spane entstehen.
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Frasstrategien EMPO5

Schulterfrasen

—Wenn die Schnitttiefe kleiner als | ist, sind sowohl die linke als auch die
rechte Schneide am Schneidvorgang beteiligt.

—Wenn die Schnitttiefe groBer als |3 ist, ist die rechte Schneide am
Schneidvorgang beteiligt.

- Wenn die Schnitttiefe ap zunimmt,miissen die Schnittgeschwindigkeit
und die Vorschubgeschwindigkeit reduziert werden.

- Je langer der Uberhang des Frésers ist, desto leichter kommt es wihrend
der Bearbeitung zu Vibrationen. Wenn Vibrationen auftreten, reduzieren
Sie bitte die Bearbeitungsparameter, bis keine deutlichen Vibrationen
mehr auftreten.

o

©

X

8 &
Nutenfrasen

- Es wird empfohlen, dass die Schnitttiefe beim Nutenfrasen la nicht
Uberschreitet.

- Es wird empfohlen, dass die Vorschubgeschwindigkeit beim Nutenfrasen
70 % der Vorschubgeschwindigkeit beim Schulterfrasen nicht
Uberschreitet.

- Je langer der Uberhang des Frisers ist, desto leichter kommt es wahrend
der Bearbeitung zu Vibrationen. Wenn Vibrationen auftreten, reduzieren
Sie bitte die Bearbeitungsparameter, bis keine deutlichen Vibrationen

mehr auftreten.

Rampen

- Es wird empfohlen, dass der Rampenwinkel beim Rampenfrasen von
normalen P-Materialien 3° nicht tiberschreitet.

- Es wird empfohlen, dass die Vorschubgeschwindigkeit beim
Rampenfrasen 70% der Vorschubgeschwindigkeit beim Schulterfrasen
mit gleichen Parametern nicht Gberschreitet.

— Es wird empfohlen, dass der Rampenwinkel bei P-Materialien mit einer
Harte von mehr als HRC45 nicht mehr als 1° betragt.

- Je langer der Uberhang des Frésers ist, desto leichter kommt es wihrend
der Bearbeitung zu Vibrationen. Wenn Vibrationen auftreten, reduzieren
Sie bitte die Bearbeitungsparameter, bis keine deutlichen Vibrationen

mehr auftreten.
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Wendeschneidplatten-Fraser
Frasstrategien EMPO5

Tauchfrasen

- Wenn Sie die Strategie ,Tauchfrasen” wahlen, sollte die
Vorschubgeschwindigkeit das 1,5- bis 1,8-fache der Strategie ,Bohrfrasen”

betragen.

Drehen

—Wenn der Schrittabstand < 0,5 ®D betragt, bezieht sich die radiale
Schnittbreite ae auf die folgende Tabelle:

@D 216 | @20 | @25 232 240 @50
ae 4,5 6 7,5 85 75 8,5

Helikal-Interpolationsfrasen

Frasen

- Die Schnittparameter beziehen sich auf die Schulterfrésstrategie, und die
Vorschubgeschwindigkeit betragt etwa 70 % der Schulterfrasstrategie.

- Der AuBendurchmesser des Spiralfrasers betragt das 1,2- bis 1,8-fache
des Fraserdurchmessers.

- Der Neigungswinkel bezieht sich auf den Winkelbereich der
Rampenfrasstrategie.

- Verwenden Sie Druckluft, um Spéne aus dem bearbeiteten Loch zu
P entfernen.

- Die Werkzeugmittelbahn ergibt sich aus ®Dt=0Dh-®ODc
Werkzeugspirale = 1 Umdrehung (Vorschub + Rampenwinkel)

@ Dh ' X @ Dt o A ,
- Die Tiefe der Bohrung nimmt zu, wenn das Werkzeug eine Umdrehung

spiralformig getatigt hat.
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VHM-Fraser

Begriffserklarung

NoOuUAWN =

. Schneiddurchmesser
. Spanraum

. Schneidenldange

. Gesamtlange

Hals
Schaft

. Schaftdurchmesser

ONOULTI A WN =

. Fasenbreite, Hauptschneide

. Fasenbreite, Durchmesser

. Freischliff, stirnseitig

. Primérer radialer Freiwinkel

. Sekundarer radialer Freiwinkel
. Radialer Spanwinkel

. Axiale Hauptschneide

. Kerndurchmesser

o h wWN =

. Schneidecke

. Axialer Spanwinkel

. Axialer primérer Freiwinkel

. Axialer sekunddrer Freiwinkel
. Neigungswinkel

. Radiale Schneidkante

Zahne, Spanraum und Stabilitat

Zahne

2 Schneiden

3 Schneiden

4 Schneiden

Schnittdarstellung

Schneidenanteil

54%

56 %

60%

Vorteile

Grofe Spankammer -
Gute Spanabfuhr -

Gute Spanabfuhr
Gute Oberflachengiite

- Gute Steifigkeit
- Gute Oberflachengtite

Anwendung

Nutenfrésen -
Eckfrasen -
Bohrungsbearbeitung -

Nutenfrasen
Eckfrasen
Schlichtbearbeitung

- Nutenfrasen (flach)
- Eckfrasen
- Schlichtbearbeitung

Lange der Schneidenauskragung und Schneidendurchmesser

Je kuirzer die Werkzeugauskragung, um so stabiler ist die Bearbeitungssituation.
Wahrend der Bearbeitung kdnnen Werkzeugdurchbiegungen und Vibrationen

entstehen.

Bei VergroBerung der Auskragung um 100 % wird der Deflektionsgrad (Ablenkung)

um das 8-fache erhéht.

Bei Reduzierung der Auskragung um 20 %
reduziert sich der Deflektionsgrad (Ablenkung) um 50 %.

Bei VergréBerung des Werkzeugdurchmessers um 20 %
reduziert sich der Deflektionsgrad (Ablenkung) um 50 %.

- -

_ FxP _

FxF x64
3xExl

3xExI
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VHM-Fraser
Bearbeitungsstrategien HPC/UM (HSC) Fraser

HPC = High Performance Cutting

Zerspanen mit deutlich erhohtem Zeitspanvolumen durch héhere Schnitt- und
Vorschubgeschwindigkeiten gegeniber den konventionellen Zerspanungsver-
fahren.

ap

Vollnutfrasen

HSC (UM) = High Speed Cutting

Hohe Schnittgeschwindigkeit und Vorschiibe in Kombination mit geringeren Schnitttiefen fihren zu einer geringeren Spandicke als bei der

normalen Zerspanung.

ag<15%
ap=max

Besaumen

Trochoidalfrasen

Der UM Fraser wurde speziell fiir den Bereich der HSC Bearbeitung optimiert.

RN
2

\
/)

g

B1=p2

az

N arzaz

Mit diesem Werkzeug kdnnen hochste Zerspanungsvolumen realisiert werden.

Speziell auf hoch dynamischen Maschinen mit optimierten Werkzeugwegen zeigt dieser Fraser sein volles Potenzial.

N
so0 <
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VHM-Fraser
HSC-Strategie

Wichtig ist die richtige Strategie. Bei der Programmierung muss unbedingt darauf geachtet werden, dass die seitliche Zustellung eingehalten wird. Die
seitliche Zustellung sollte in der Regel nicht mehr als 15 % betragen. Bei der Zustelltiefe kann die volle Lange der Schneide genutzt werden.

; fz= hmax

hmax o

Ll

de < d/2 hmax < fz de = d/2 hmax == fz

hmax=2fz,/%<1—%>

Bei Veranderung der seitlichen Zustellung mussen die Schnittparameter angepasst werden.
Als kalkulatorische Gro3e gilt eine Spandicke von ca. 0,15-0,2 mm bei den tiblichen Stahlsorten.

Beispiel

Werkzeug Bearbeitung

— el

10 Schnitte 10 Schnitte

UM-4E-D20.0-W KMG405 HSC-Strategie

Werkstiickmaterial

16MnCr5 (1.7131) ca. 700 N/mm?

Schnittdaten

Ve 550 m/min

8750 1/min
f, 0,3mm (hmax= 0,19 mm)
\' 10500 mm/min
ap 22mm
ae 2,3mm |

Ergebnis

Zerspanungsrate 530 cm®/min! Bearbeitungszeit 58 Sekunden! Die maximale Spandicke betrégt hier 0,19 mm.
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VHM-Fraser

Vorschubwerte fiir das Formfrasen mit Kugelfrasern und Torusfrasern

Ry = Rx{1-cos[arc sin(fr/2R)1}

Ry: Theoretische Werte der Oberflachenqualitat
P:  Vorschub
R: Radius des Kugel- oder Torusfrasers

Ry Vorschub P
0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0

0,5 0,003 0,010 0,023 0,042 0,067 0,100
1,0 0,001 0,005 0,011 0,020 0,032 0,046 0,063 0,083 0,107
1,5 0,001 0,003 0,008 0,013 0,021 0,030 0,041 0,054 0,069 0,086
2,0 0,001 0,003 0,006 0,010 0,015 0,023 0,031 0,040 0,051 0,064
2,5 0,001 0,002 0,005 0,008 0,013 0,018 0,025 0,032 0,041 0,051
3,0 0,001 0,004 0,007 0,010 0,015 0,020 0,027 0,034 0,042
4,0 0,001 0,003 0,005 0,008 0,011 0,015 0,020 0,025 0,031
5,0 0,001 0,002 0,004 0,006 0,009 0,012 0,016 0,020 0,025
6,0 0,002 0,003 0,005 0,008 0,010 0,013 0,017 0,021
8,0 0,001 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,013 0,016
10,0 0,001 0,002 0,003 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013
12,5 0,001 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010

Ry Vorschub P

11 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 2,0

0,5
1,0
1,5 0,104
2,0 0,077 0,092 0,109
2,5 0,061 0,073 0,086 0,100
3,0 0,051 0,061 0,071 0,083 0,095 0,109
4,0 0,038 0,045 0,053 0,062 0,071 0,081 0,091 0,103
5,0 0,030 0,036 0,042 0,049 0,057 0,064 0,073 0,082 0,091 0,101
6,0 0,025 0,030 0,035 0,041 0,047 0,054 0,061 0,068 0,076 0,084
8,0 0,019 0,023 0,026 0,031 0,035 0,040 0,045 0,051 0,057 0,063
10,0 0,015 0,018 0,021 0,025 0,028 0,032 0,036 0,041 0,045 0,050
12,5 0,012 0,014 0,017 0,020 0,023 0,026 0,029 0,032 0,036 0,040
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