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Trochoidal Frasen.
GroRe axiale Zustelltiefen a, durch den Einsatz von Trochoid
oder Taumelfrasen.

Durch den Einsatz von Taumelfrdsen beim Nuten erhéhen Sie die Abspanrate auch bei
leistungsschwéacheren Maschinen. Priifen Sie im Maschinendatenblatt die Leistungskurve der Drehzahlen
und wahlen Sie mdglichst die hdchste Antriebsleistung. Axiale Spantiefen von 1,5 und 2 x Dc sind zu erreichen.

Durch den a . Wert beeinflussen Sie die Leistungsaufnahme und die Oberflachengite

der gefrasten Flache.

Die radiale Zustellung fir den Frasvorgang richtet sich nach der Festigkeit des
zu frasenden Werkstoffes, und liegt zwischen 5 und 30% des Fraserdurchmessers.

Wir empfehlen den Fraserdurchmesser 20-30% kleiner als die gewiinschte Nutbreite
a,beim Kreisfrasen nicht dem Wert des normalen a, Wertes beim
und der Vorschubgeschwindigkeit v; zu verwenden.
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Nut = 20 mm
Fraser @ = 16 mm
Beispiel:
a,=24mm
Di=mm 15,20
a , entspricht 15% des Fraserdurchmessers = 2,4 mm Do=mm 20
a.= Dy,z2-D ¢ Dc =mm 16
¢ 4 (D, -D.) Radiales Aufmass= mm 24
Zur Berechnung a, = mm 10,60
Bei einem kleineren Fraser wird das tatsachliche a, MaR geringer.
z.B.: bei Fraser @ 12 ist a, = 5,3 mm bei Nut 20mm und a, = 2,4 mm
Sie kénnen bei den Programmzyklen unterschiedlich verfahren:
Halbkreis - Nutfrasen Zirkular - Nutfrasen Pendel - Nutfrasen
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Darstellung zu Programmabldufen beim Prazisionswerkzeuge ‘

Trochoid, oder Taumelfrasen von Nuten. Klaus-D. Dung GmbH & Co KG
Halbkreis - Nutfrasen Halbkreis- ae 3
Nutenfrasen | : :
// v N 2
b — et 75

Die radiale | &i' '
Zustellung L

beeinfluldt die Rauhtiefe.

Zirkular - Nutfrasen "aﬁ"

A DR

Zirkular Nutenfrasen

Pendel - Nutfrésen Pendel- —Fe
Nutenfrasen q

Die radiale

Zustellung -.h-..-_
beeinfluldt die Rauhtiefe.

Fir das Trochoid Frasen empfehlen wir unsere HPC Fraser Linie
"Rasant"
Ohne Innenkihlung

HPC Fraser mit Innenkihlung

Wirksame Innenkihlung aus der Spannut

Vibrationsarm durch ungleiche Spiralteilung!
Wir beraten Sie bei Ihrer Zerspanung!

Fir das Frasen mit erhdhten Vorschiiben empfehlen wir den HPC Fraser in einem Flachenspannfutter
( Weldon ) zu spannen.

Beachten Sie bitte die Vorgehensweise, damit sich der Fraser beim Anfahren des Werkstiickes nicht
ruckartig herausziehen kann und dadurch bricht.

1. Schraube durch leichtes andrehen an der Flache anpassen.
2. Fraser bis an die Schrage nach vorn ziehen. 1
3. Schraube fest Spannen. (

bicht

Achten Sie darauf, dass die Schraube eine saubere Anlageflache hat.
Punktberihrung auf der Spannflache erzeugt Schwingungen beim Frasen T
und bringt Ausbriiche an der Schneide, die zum Werkzeugbruch fihren kann.

2. Fraservach vorn

egen die: Schrage,
ziehe < st
Spannen.
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Beachten Sie unseren " Express Lieferservice " fir VHM Sonderwerkzeuge
zum Frasen, Bohren, Reiben, Gewindefraser.

Lieferzeit 2 - 3 Arbeitswochen nach Auftragseingang!

Sonderwerkzeug
Express
Service

{

il

Mikro Reibahlen, Hartmetall, ab 0,10 mm in hundertstel mm Abstufung.
Lieferzeit 3 - 4 Arbeitstage.

Prazisionswerkzeuge
Klaus-D. Dung GmbH & Co Kg
Markt 16
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Schruppschlichtfraser mit speziell abgerundeten Spanteilern.

Navigator - Schnittdatenempfehlung HSF Fraser

s
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Schruppen  Schlichten Schruppen Schlichten
D ae=0,5xD ae=0,125xD D ae=1,0xD ae=1,0xD
mm ap=10xD ap=10xD mm ap=1,0xD ap=1,0xD
fz mm fz mm fz mm fz mm
4 0,020 - 0,300 0,010 - 0,030 4 0,020 - 0,035 0,012 - 0,020
5 0,030 - 0,050 0,010 - 0,040 5 0,030 - 0,055 0,016 - 0,030
6 0,030 - 0,060 0,020 - 0,050 6 0,030 - 0,065 0,016 - 0,030
8 0,040 - 0,080 0,020 - 0,060 8 0,040 - 0,065 0,024 - 0,040
10 0,040 - 0,080 0,020 - 0,060 10 0,040 - 0,085 0,024 - 0,040
12 0,050 - 0,090 0,030 - 0,080 12 0,050 - 0,095 0,030 - 0,050
16 0,060 - 0,100 0,030 - 0,100 16 0,060 - 0,105 0,032 - 0,060
20 0,070 - 0,120 0,040 - 0,120 20 0,070 - 0,125 0,036 - 0,060
Schnittgeschwindigkeiten m/min Auch zum
Werkstoffgruppe vC min VC max Nuten geeignet.
Stahl < 600 N / mm? 250 325 Durch die besondere Geometrie werden die
Stahl < 800 N / mm? 210 300 Spéne gut aus der Nut transportiert.
Stahl 800 - 1000 N/ mm? 177 250
Stahl 1000 - 1400 N / mm? 125 210
Rostfrei austenitisch 120 175
Rostfrei ferritisch martensitisch 80 110
Grauguss GG bis 250 HB 210 250
Grauguss GG 40 GGG 140 175
Aluminium > 2 % Sl 400 600
Aluminium = 10 % SI 200 250



ISO
513

ungleiche Spirale 35/38°

Global Rasant ]

TIAIN
Schicht

Extrem
vibrationsamm

Eckenfase

w
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Z= ‘ 6535 {Stahl {Mﬁ: ‘ HRC Ungleiche Spirale
4 HB AR Ungleiche Zahnaufteilung
Schruppen Schlichten
Navigator a,=1xD a,=05xD
HPC Fréaser a,=1,0xD a,=1,0xD
Typ Global Rasant
Werkstoff R V, fz
N/mm? m/min <@4 <906 <@10 <@16 <@20 <@25
<700 180-200 | 0,012-0,020] 0,020-0,035| 0,035-0,075| 0,075-0,10 | 0,10-0,12 | 0,12-0,13
Aligemeine Stahle < 850 170-190 | 0,012-0,020| 0,020-0,035| 0,035-0,075| 0,075-0,10 | 0,10-0,12 | 0,12-0,13
<1000 | 150-170 | 0,009-0,015| 0,015-0,025| 0,025-0,052| 0,052-0,070| 0,07-0,084 | 0,084-0,091
<1400 | 110-130 | 0,006-0,015| 0,015-0,025| 0,025-0,052| 0,052-0,070| 0,07-0,084 | 0,084-0,10
Einsatzstahle <1000 | 140-160 | 0,009-0,015| 0,015-0,025| 0,025-0,052| 0,052-0,070| 0,07-0,084 | 0,084-0,091
Nitrierstahle <1000 | 140-160 | 0,009-0,015| 0,015-0,025| 0,025-0,052| 0,052-0,070| 0,07-0,084 | 0,084-0,091
Vergltungsstahle < 850 160-180 | 0,012-0,020| 0,020-0,035| 0,045-0,075| 0,075-0,10 | 0,10-0,12 | 0,12-0,13
legierter Werkzeugstahl 70-90 |0,009-0,015| 0,015-0,025] 0,025-0,052| 0,052-0,070] 0,07-0,084 | 0,084-0,091
Schnellarbeitsstahle <1000 | 100-110 | 0,009-0,015| 0,015-0,025| 0,025-0,052| 0,052-0,070| 0,07-0,084 | 0,084-0,091
Gusseisen <180 HB| 190-210 | 0,012-0,020| 0,020-0,035| 0,045-0,075| 0,075-0,10 | 0,10-0,12 | 0,12-0,13
Temperguss 140-160 | 0,012-0,020| 0,020-0,035| 0,045-0,075| 0,075-0,10 | 0,10-0,12 | 0,12-0,13
Gusseisen GGG 140-160 | 0,012-0,020| 0,020-0,035| 0,045-0,075| 0,075-0,10 | 0,10-0,12 | 0,12-0,13
Anders als hier genannte Schnittdatenempfehlungen kénnen wirtschaftlicher sein.
Die genannten Parameter setzen eine sichere Spannung von Werkstiick und Werkzeug voraus.
Regressanspriiche auf Grund der Nutzung der genannten Parameter erkennen wir nicht an.
Korrekturfaktor fir ae = 0,1 x D bis @ 10 mm fzx1,5 vc x 1,25
> @ 10 bis 20 mm fzX1,8 ve x 1,25

Tel.: 02154 - 42 84 79
Fax: 02154 - 41 98 3
Prazisionswerkzeuge
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Wir beraten Sie bei lhrer Zerspanung!

beratung@dungkg.de
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