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Hartmetallfrasstift (Rotorfraser) DIN 8032/8033

Anwendungsempfehlungen: PFERD

BN

* Bei schlecht warmeleitenden
Werkstoffen wie rostfreien Stahlen,
Titanlegierungen etc. empfehlen wir,
die Drehzahl zur Vermeidung einer
Schadigung des Werkzeuges deutlich
zu senken. Blaufarbung von Schaft und Werkzeug ist zu vermeiden.

for@
professional quality

* Mdglichst hohe Drehzahlen verwenden. Beachten Sie hierzu unsere
Drehzahl-/Schnittgewindigkeitsempfehlungen. Bei stationdrem Einsatz
oder bei Senkarbeiten mit 360°-Umschlingung des Fréasstiftes wird
ausnahmsweise mit Drehzahlen unter 3000 min™' gearbeitet.

* Nur spielfreie Spannsysteme/Antriebe verwenden; Schlagen und Rattern

der Werkzeuge fiihrt zu vorzeitigem Verschleis. * Bei geringer Materialzerspanung (Entgraten, Anfasen, leichte Oberflachen-

bearbeitung) kann die Drehzahl deutlich gesteigert werden.

* Die Kontaktflache des Frasstiftes zum Werkstiick sollte bei der Bearbei-
tung nicht mehr als ein Drittel des Umfanges betragen. Ein zu groRRer
Umschlingungswinkel >1/3 flihrt zu unruhigem Frasverhalten. Die Folgen
sind Zahnausbriiche.

* Bei stark schmierenden Werkstoffen ist die Verwendung von Schmier-
stoffen (Fett, Petroleum, Kreide o. A.) sinnvoll, um ein Zusetzen der
Verzahnung zu vermeiden.

Hartmetallstifte sind grundsétzlich nachschleifbar. Das Nachschleifen
von Klein- und Miniaturfrasstiften ist aus wirtschaftlichen Griinden
nicht empfehlenswert.
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Zahnung C/3 PLUS Zahnung 3 Zahnung 4 Zahnung 5 Zahnung Alu Zahnung Zahnung
(nach DIN MX) (nach DIN MY) (nach DIN MX) (nach DIN F) Alu-Spezial INOX
Werkstoffgruppen Bearbeitungsfall Zahnung | Schnittgeschwindigkeit
ungehartete, nicht . . Grobes Zerspanen = 3 5 ' . .
e Sle, e, [ onerMatrating | G g | %0 000mimy btentunger
bis 1200 N/mm? X 5 4 ' Feines Zerspanen = emprehiungen:
Einsatzstéhle, Stahl X . — i
Stan (<38 HRC) insatzstahle, Stahlguss geringer Materialabtrag 3 00 R000m/inin
S:Zhl;;uss h Grobes Zerspanen 3
gehartete, vergitete P = C/3 PLUS 250— 350 f
Stahle Werkzeugstahle, Vergiitungsstahle, hoher Materialabtrag i 2 ol
iiber 1200 N/mm? legierte Stahle, Stahlguss -
(>38 HRC) Fe”_]es ZersPan_en = 5 350— 450 m/min Bitte beachten Sie
geringer Materialabtrag die empfohlenen
3 Drehzahlen!
Grobes Zerspanen = C/3 PLUS 250- 350 m/min
Edelstahl  rost- und saure- " L. . hoher Materialabtrag 4
(INOX) bestandige Stahle austenitische und ferritische Edelstahle INOX 450— 600 m/min
Feines Zerspanen = .
geringer Materialabtrag 2 850~ 450 m/min
Grobes Zerspanen = Alu 600-1100 m/min
i H hoher Materialabt H i = i
weiche NE-Metalle, O e s, B, DTyt 2 0‘ er Viaterialabtrag Alu-Spezial 400- 500 m/min
Buntmetalle Feines Zerspanen = .
) . Alu 800-1100 m/min
geringer Materialabtrag
Grobes Zerspanen = 3 .
hoher Materialabtrag 4 250 4850In/min
Feines Zerspanen = ; L.
NE-Metalle harte NE-Metalle Bronze, Titan/Titanlegierungen, harte geringer Materialabtrag 3 B> AT Beispiel:
Alu-Legierungen (hoher Si-Anteil) Grobes Zerspanen = Alu 600-1150 m/min ;II\F/)Il:ErgS%n;t,zZahnung
hoher Materialabtrag [ Alu-Spezial | 400— 500 m/min . mm.
Feines Zerspanen = Grobes Zerspanen von
) ) Alu 900-1100 m/min ungeharteten, nicht ver-
geringer Materialabtrag giiteten Stahlen
. . - Grobes Zerspanen = GRS Hl0= &30y Schnittgeschwindigkeit:
hochwarmfeste Nickelbasis- und Kobaltbasislegierungen hoher Materialabtrag 4 450-600 m/min.
Werkstoffe (Triebwerk- und Turbinenbau) Feines Zerspanen = . Drehzahlbereich:
geringer Materialabtrag 2 0= G0 ity 12000-16000 min"".
Gusseisen mit Lamellengrafit EN-GJL (GG), | Grobes Zerspanen = 3 5 . "
: graues Gusseisen,  mit Kugelgrafit/Sphéaroguss EN-GJS (GGS), | hoher Materialabtrag C/3 PLUS 450- 600 m/min HM-Frasstift, Zahnung
Gusseisen : ) ; - — Alu, @ 12 mm. Grobes
= weiles Gusseisen weiler Temperguss EN-GJMVV (GTW), Feines Zerspanen = 3 500- 600 ) Z hart
E schwarzer Temperguss EN-GJMB (GTS) geringer Materialabtrag 3 i N?Er—sl\el?ert]:ﬁe\r/\on arten
E, Kunststoffe ) Grobes Zers;_)anen = Alu : 500-1100 m/min Schnittgeschwindigkeit:
= andore " faserverstérkte Kunststoffe (GFK/CFK), hoher Materialabtrag | Alu-Spezial 500-— 900 m/min 600—1100 m/min.
o Werkstoffe thermoplastische Kunststoffe, Hartgummi Felr.1es Zerspangn = Alu 500-1100 m/min Drehzahlbereich:_
(e =] geringer Materialabtrag 16000-30000 min-".
Schnittgeschwindigkeiten Schnittgeschwindigkeiten nur Alu/Alu-Spezial
m/min m/min
250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 600 | 900 400 500 | 600 [ 900 | 1100
Fréis- Drehzahlen s Drehzahlen
stift-Z mm min’! stift-@ min'
mm
2 40000 | 48000 56000| 64000( 72000| 80000 | 95000 |143000 3 42000 53000 64000 95000 117000
3 27000| 32000| 37000| 42000 48000| 53000 64000| 95000 6 21000 27000 32000 48000 59000
4 20000 | 24000| 28000| 32000 36000| 40000 48000| 72000 8 16000 20000 24000 36000 44000
6 13000| 16000 19000| 21000 24000| 27000| 32000 48000 10 13000 16000 19000 29000 35000
8 10000| 12000 14000| 16000 (| 18000| 20000 | 24000| 36000 12 11000 13000 16000 24000 30000
10 8000| 10000 11000| 13000 14000| 16000| 19000 29000 16 8000 10000 12000 18000 22000
12 7000 8000| 9000| 11000 12000| 13000| 16000 | 24000
16 5000 6000| 7000| 8000( 9000| 10000| 12000 18000
20 4000| 5000| 6000 6000| 7000| 8000(| 10000| 14000
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