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PHX Fraser Serie

PHX-LN-DBT
Radiusfraser mit langem Hals und 3 Schneiden - Zum Schruppen, Schlichten und Rippenfrdsen ....................... SEITE 3

PHX-LN-CRE

Torusfraser mit langem Hals mit 4 Schneiden - Fir héchste Oberflichengtten bei hohem Vorschub...................... SEITE 8




Merkmale des PHX-LN-DBT

\

Die zum Schruppen bendtigte Zeit kann mit einem PHX
Kugelfraser mit langem Hals deutlich reduziert werden!

“ Kurze Schneidenldnge
Hohe Stabilitat und geringe Abdrang-
ung aufgrund der kurzen Schneiden-
lange von 0,75xD ermdglicht das ver-
tikale Frasen von Seitenwanden.

@ Hohe Genauigkeit beim
Frasen von Seitenwanden

Ohne Freischliff kbnnen mit dem
PHX-LN-DBT ebene Flachen an Seiten-

wanden erzeugt werden.

|
@

AuBenschneide

AuBenschneide
ohne Freischliff

mit Freischliff

9 Schlanker Hals

Ausgezeichnete Leistungsfahigkeit
wenn aufgrund tiefer Kavitaten ein
langer Hals erforderlich ist.
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Bearbeitung PHX-LN-DBT
ohne Kontakt



5-Achs Bearbeitung

Werkstiick 50x50x50mm
Werkstoff NAK80 40HRC
Maschine 5-Achs BAZ
Spindel HSK A63
KihImittel Druckluft

max. Drehzahl 18.000 min™
Werkzeugaufnahme Schrumpffutter

Prozess Werkzeug "- = Drehz.ahl Vorscht.xb ap fz Frasstrecke Bearbei:(ungs-
Kontur (min”) (mm/min) (GY)] zeit
(mm)
1 Kontur schruppen (Pink) PHX-DFR 10xR2 25,0 3.800 2.100 0,50 2,50 0,1 15,4 0:07:16
2 Schlichten der Seitenflachen (Pink) \l, 25,0 3.800 600 = 2,40 0,0 376,0 0:00:50
3 Kontur schruppen (Griin) \L 25,0 2.400 2.100 0,50 2,50 0,05 20,1 0:08:37
4 Schruppen mit geklemmter Achse (Griin) \L 25,0 3.800 1.000 - 0,20 0,0 89 0:10:42
5 Kontur schruppen (Blau) PHX-LN-DBT R2x20 23,0 7.600 1.550 0,25 1,00 0,01 17,5 0:13:46
6 Kontur schlichten (Blau) \l, 23,0 5.500 1.350 0,12 0,10 0,0 16,2 0:10:40
7 Kontur schruppen (Turkis) PHX-LN-DBT R1,5%x12 14,0 12.000 1.700 0,30 0,70 0,05 14,0 0:09:26
8 Kontur schlichten (Turkis) N 14,0 11.000 2.050 0,09 0,10 0,0 9,5 0:04:31
9 Kontur schlichten peripher (Turkis) \L 14,0 11.000 2.050 - 0,08 0,0 54 0:02:49
10 Ecken ausfrasen (Turkis) N 14,0 11.000 2.050 - 0,08 0,0 54 0:03:12
1 Restmaterial entfernen (Turkis) PHX-LN-DBT R0,75x6 13,0 16.000 960 0,04 0,04 0,0 18,4 0:24:54
12 Kontur schruppen (Grau) PHX-LN-DBT RO,5x4 12,0 18.000 1.000 0,05 0,16 0,0 9,0 0:09:45
13 Kontur schlichten (Grau) \[, 12,0 18.000 900 - 0,03 0,0 339,0 0:00:29

Bearbeitungszeit 1:46:57

Konventionell | Schruppen Semi-Schruppen Semi-Schlichten Schlichten

PHX Schruppen Schlichten Zeitersparnis 48%




Bearbeitungsbeispiele

Werkstiick 50%x50x50mm
Werkstoff NAK80 40HRC
Maschine 5-Achs BAZ
Spindel HSK A63
Kihlmittel Druckluft

max. Drehzahl 18.000 min™
Futter Schrumpffutter

Lange
Prozess Werkzeu - Drehzahl Vorschub ap fz Frasstrecke Bearbeitungs-
9 Kontur  (min?) (mm/min) ()] zeit

(mm)
1 3D Freifldche Schruppen PHX-LN-DBT R3x20 22 8.000 4.500 0,50 1,5 0,1 10,1 0:06:27
2 Schruppen PHX-LN-DBT R1x12 20 12.000 1.200 0,15 0,8 0,05 28,3

0:43:19

3 Vollsténdige 3D Bearbeitung \L 20 12.000 1.200 - 04 0,05 782,0
4 3D Z-Level Schlichten \[, 20 12.000 2.000 0,12 = 0 33,4
5 3D Profil Schlichten \l, 20 12.000 2.000 = 0,12 0 4,4 0:31:31
6 3D Restmaterial entfernen \l, 20 12.000 2.000 0,12 0,12 0 25
7 3D Z-Level Schlichten PHX-LN-DBT RO,5x6 15 12.000 600 0,06 - 0 8,3
8 3D Z-Level Schlichten \L 15 12.000 800 0,06 - 0 6,7 0:36:58
9 3D Profil Schlichten \b 15 12.000 800 - 0,06 0 433,0

Bearbeitungszeit 1:58:15

Semi-Schruppen &
Semi-Schlichten

Konventionell | Schruppen Semi-Schlichten Schlichten

PHX Semi-Schuppen & Schlichten Zeitersparnis 53%

Semi-Schlichten




B PHX-LN-DBT
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. . .o . Typ1 Le ‘
Phoenix Radiusfraser mit langem Hals L |
- Substrat: feinkdrniges VHM
» Beschichtung: WXS-Beschichtung =
- Spiralwinkel: 45° Typ2 | &t —F——-—F [-
- Toleranz der Kontur: = 0,007mm o/ v

EDP No,
3194901 RO,3 x 1 9,1 11,02 1,03 1,06 62,10
3194902 RO,3 x 2 10,1 9,92 2,07 2,15 62,10
3194903 3 RO,3 x 3 1,1 50 0,45 4 0,55 9,01 3,12 3,24 1 62,10
3194904 RO,3 x 4 12,1 8,25 4,16 4,33 62,10
3194906 RO,3 X 6 14,1 7,07 6,24 6,51 62,10

W1504436 RO,4 x 1 8,8 11,09 1,03 1,06 62,70
W1504437 RO,4 x 2 98 9,91 2,07 2,15 62,70
W1504438 3 RO4 x 3 10,8 50 0,6 4 0,75 8,95 3,11 3,24 1 62,70
W1504439 RO4 x 4 11,8 8,16 4,15 4,32 62,70
W1504440 RO,4 x 6 13,8 6,94 6,24 6,51 62,70
3195004 RO,5 X 4 11,2 8,06 4,15 4,31 58,00
3195006 RO,5 X 6 13,2 6.8 6,24 6,49 63,20
3195008 RO,5 x 8 15,2 5,87 8,32 8,67 63,20
3195010 3 RO,5 x 10 17,2 50 0,75 4 0,95 5,17 10,41 10,85 1 63,20
3195012 RO,5 x 12 19,2 4,62 12,49 13,03 63,20
3195014 RO,5 x 14 21,2 417 14,58 15,21 63,20
3195016 RO,5 x 16 23,2 38 16,66 17,39 86,10
3195106 RO,75 X 6 12 6,38 6,22 6,47 60,20
3195108 RO,75 x 8 14 5,42 8,31 8,65 63,20
3195110 3 RO75 x 10 16 50 1,13 4 1,45 4,71 10,4 10,83 1 68,10
3195112 RO75  x 12 18 417 12,48 13,01 72,70
3195116 RO75 x 16 22 3,38 16,65 17,36 72,70
3195206 R 1 X 6 1 5,85 6,21 6,45 58,00
3195208 R 1 x 8 13 4,87 8,3 8,63 63,20
3195210 R 1 x 10 15 4,6 10,39 10,81 63,20
3195212 R 1 x 12 17 >0 3,64 12,47 12,98 63,20
3195214 3 R 1 x 14 19 1,5 4 1,95 3,23 14,56 15,16 1 63,20
3195216 R 1 x 16 21 29 16,64 17,34 63,20
3195218 R 1 x 18 23 2,64 18,73 19,52 63,20
3195220 R 1 x 20 25 60 2,41 20,81 21,7 63,20
3195222 R 1 x 22 27 2,23 22,9 23,88 86,10
3195312 R1,5 x 12 14,5 2,22 12,45 12,94 80,30
3195316 R1,5 x 16 18,5 17 16,62 173 83,90
3195320 } R1,5 x 20 22,5 60 23 ¢ 285 1,37 20,79 21,66 ! 83,90
3195325 R1,5 x 25 27,5 1,11 26,01 27,1 83,90
3195416 R 2 x 16 - 83,90
3195420 3 R 2 x 20 - 60 3 4 3,85 - - - 2 83,90
3195425 R 2 x 25 - 83,90
3195520 R 3 x 20 - 94,60
3195530 } R 3 x 30 2 7 s 6 >85 i i i 2 102,30

*1: Effektive Halslange (Le) in Abhéngigkeit der Konturschrage (a) des Werksticks.



Schnittdaten

Schnittdaten zur Vermeidung von Vibrationen

~40HRC
HSC-Schruppen 40“60HRC ~60HRC NGOHRC

Semi-Schruppen in hochvergiiteten

" Schnittdaten zum Nutenfrasen Schnittdaten zum Schlichten
Werkstoff Werkzeugstihlen

Werkzeugstahl, Vergiitungsstahl

Werkzeugstahl, Vergutungsstahl Werkzeugstahl, Vergiitungsstahl, Titanlegierungen
R o éié D{;T;f)hl (\:;i;::; Schnitttiefe (mm) D(r::rff;ﬂ (‘:;’:;r:‘l’:’) Schnitttiefe (mm) D(r::rff;ﬂ X]:’:;;:T; Schnitttiefe (mm) D{::;f:' (‘:::;::S Schnitttiefe (mm) AF[:T;;B
52 ap pf ap pf ap | LastPitch* ap pf
1 18.000 | 1.200 0,06 0,14 18.000 | 1.000 0,05 0,1 18.000 300 0,05 0,05 | 18.000 700 | 0,018 0,018 0,03
2 18.000 | 1.000 0,05 0,12 18.000 850 0,04 0,1 18.000 255 0,04 0,05 | 18.000 700 | 0,018 0,018 0,03
RO,3 3 | 0,3°| 18.000 850 0,04 0,12 18.000 700 0,03 0,08 18.000 210 0,03 0,04 | 18.000 700 | 0,018 0,018 | 0,025
4 18.000 700 0,03 0,1 18.000 600 | 0,025 0,08 18.000 180 0,025 0,04 | 18.000 700 | 0,018 0,018 0,02
6 18.000 500 0,02 0,09 16.000 400 0,02 0,06 16.000 120 0,02 0,03 | 16.000 620 | 0,018 0,018 0,01
1 18.000 1.050 0,05 0,16 18.000 850 0,05 0,15 18.000 250 0,05 0,05 18.000 700 0,024 0,024 0,03
2 18.000 1.050 0,05 0,16 18.000 850 0,05 0,15 18.000 250 0,05 0,05 18.000 700 0,024 0,024 0,03
RO,4 3 | 0,3°| 18.000 900 0,04 0,16 18.000 700 0,04 0,15 18.000 200 0,04 0,05 18.000 700 0,024 0,024 0,03
4 18.000 750 0,03 0,14 18.000 600 0,03 0,14 18.000 180 0,03 0,04 18.000 700 0,024 0,024 0,02
6 18.000 700 0,02 0,14 18.000 400 0,02 0,14 18.000 120 0,02 0,04 | 18.000 700 | 0,024 0,024 0,02
4 18.000 | 1.200 0,08 0,2 18.000 | 1.100 0,07 0,16 18.000 330 0,07 0,07 | 18.000 900 0,03 0,03 0,05
6 18.000 | 1.000 0,05 0,16 18.000 900 0,05 0,16 18.000 270 0,05 0,07 | 18.000 900 0,03 0,03 0,05
8 16.000 800 0,04 0,16 16.000 700 0,04 0,16 16.000 210 0,04 0,05 | 16.000 720 0,03 0,03 0,03
RO,5| 10 | 0,3° | 12.000 650 0,04 0,16 10.000 550 0,03 0,15 10.000 160 0,03 0,05 12.000 540 0,03 0,03 0,03
12 8.000 420 0,03 0,15 8.000 420 0,03 0,15 = = = = 8.000 360 0,03 0,03 0,02
14 7.000 350 0,02 0,13 7.000 350 0,02 0,13 - - - - 7.000 320 0,03 0,03 0,02
16 6.000 260 0,01 0,1 6.000 260 0,01 0,1 = = = = 6.000 270 0,02 0,02 0,01
6 18.000 | 1.500 0,1 0,3 16.000 | 1.300 0,1 0,23 16.000 390 0,1 0,1 18.000 | 1.100 0,04 0,04 0,05
8 16.000 | 1.300 0,08 0,3 16.000 1150 0,08 0,23 16.000 340 0,08 0,1 16.000 960 0,04 0,04 0,05
RO,75| 10 | 0,3° | 15.000 1.100 0,06 0,25 15.000 950 0,06 0,23 15.000 280 0,06 0,1 15.000 900 0,04 0,04 0,03
12 10.000 700 0,04 0,2 10.000 600 0,03 0,2 10.000 180 0,03 0,1 10.000 600 0,04 0,04 0,02
16 7.500 400 0,025 0,15 7.500 400 0,02 0,15 7.500 120 0,02 0,07 10.000 600 0,04 0,04 0,01
6 18.000 | 1.600 0,2 0,6 15.000 1.400 0,2 0,3 15.000 420 0,2 0,1 15.000 1.800 0,06 0,05 0,1
8 14.000 | 1.400 0,18 0,5 14.000 1.200 0,15 0,3 14.000 360 0,15 0,1 12.000 1.500 0,06 0,05 0,07
10 12.000 | 1.250 0,16 0,4 12.000 | 1.100 0,12 03 12.000 330 0,12 0,1 12.000 | 1.500 0,06 0,05 0,07
12 10.000 | 1.050 0,14 0,4 10.000 900 0,1 03 10.000 300 0,1 0,1 10.000 | 1.200 0,06 0,05 0,07
R1 14 | 0,3° | 8.000 850 0,12 0,35 8.000 700 0,08 0,3 8.000 240 0,08 0,1 8.000 | 1.000 0,06 0,05 0,05
16 7.500 780 0,12 04 7.500 650 0,07 0,25 7.500 260 0,07 0,07 7.500 950 0,06 0,05 0,03
18 6.800 700 0,1 04 6.800 630 0,06 0,2 6.800 250 0,06 0,07 6.800 700 0,06 0,05 0,03
20 6.200 650 0,1 0,4 6.200 600 0,05 0,2 6.200 240 0,05 0,05 6.200 600 0,06 0,05 0,02
22 6.000 600 0,08 0,3 6.000 450 0,05 0,15 6.000 180 0,05 0,05 6.000 550 0,06 0,05 0,02
12 12.000 1.700 0,3 0,7 8.000 1.200 0,25 0,5 8.000 480 0,25 0,15 11.000 | 2.050 0,09 0,08 0,1
RLS 16 03° 10.000 | 1.550 0,25 0,7 8.000 | 1.200 0,2 0,5 8.000 480 0,2 0,15 | 10.000 | 1.900 0,09 0,08 0,07
20 7.500 | 1.150 0,2 0,6 7.200 | 1.100 0,2 0,5 7.200 | 440 0,2 0,15 7.500 | 1.400 0,09 0,08 0,07
25 4.800 750 0,18 0,6 4.600 700 0,18 0,5 4.600 280 0,18 0,15 4.800 900 0,09 0,08 0,05
16 9.300 | 1.900 0,27 1 6.000 | 1.200 0,27 0,8 6.000 480 0,27 0,2 9.000 | 2.250 0,12 0,1 0,1
R2 20 | 0,5° 7.600 1.550 0,25 1 6.000 1.150 0,25 0,8 6.000 450 0,25 0,2 8.200 | 2.050 0,12 0,1 0,1
25 6.100 | 1.250 0,23 0,8 5.500 1.100 0,23 0,6 5.500 420 0,23 0,2 5.500 1.350 0,12 0,1 0,07
20 . 8.000 | 3.000 0,43 1.5 4.000 1.200 0,3 1 4.000 480 0,3 0,2 8.000 1.800 0,18 0,16 0,1
R 30 03 5.100 | 1.500 0,34 1,2 4.000 1150 0,3 1 4.000 480 03 0,2 5100 | 1.150 0,18 0,16 0,07

* Der "letzte Zeilensprung" erzeugt die fertige Kontur. Hier missen Fehler die durch
Rundlauffehler oder seitliche Abdrangung des Frasers entstanden sind kompensiert werden.

1. Die angegebenen Schnittdaten sind allgem. Empfehlungen fir Werkzeuge mit gro3er =
Auskraglange. Abhédngig von der jeweiligen Anwendung mussen diese noch angepasst werden.
2. Die Schnittdaten basieren auf der effektiven Ausspannlange der Werkzeuge. l Bearbeiten
3. Essollten stabile Maschinen und Werkzeughalter verwendet werden. von
4. Fur prazise Ergebnisse missen Vibrationen vermieden werden. Rest-
5. Bei geradliniger Bearbeitung bitte den ap-Wert anstelle des ae-Wertes verwenden. material
6. Um beim Bearbeiten der Ecken mit hohen Vorschiiben mehr Prozesssicherheit zu erreichen

muss im CAM-System ein Radius programmiert oder der Vorschub in den Ecken reduziert
werden.
7. Beischwankenden Schnitttiefen (z.B. in Ecken, usw.) oder wenn hohe Qualitdten gefordert sind,
ist es wichtig die richtige Drehzahl, bezogen auf den effektiven Fraserdurchmesser, einzustellen.
8. Wenn mit einem groBeren Eingriffswinkel gearbeitet wird muss der Vorschub reduziert werden.
9. Wenn die Schnitttiefen geringer sind als oben angegeben kann der Vorschub auf bis zu 150% .
angehoben werden.
10. Wenn die Schnitttiefen hoher sind als oben angegeben darf der Vorschub nicht um mehr als
60% reduziert werden.

ap Im Vergleich zu Torusfrasern zerspanen Radiusfraser weniger Material pro Zeile. Um

Z
////‘* die Prézision beim Rippfrasen zu verbessern sollte die Schruppbearbeitung und die
/A Schlichtbearbeitung getrennt werden.

Pf



Merkmale PHX-LN-CRE

4-Schneiden - Torusfraser
langer Hals

Die Geometrie der Eckenradien haben geringe
Schnittkrafte und eine hohe Schneidkantenstabilitat zur
Folge

Die Geometrie der Stirnschneide und der Schneide

am Auflendurchmesser minimiert das Entstehen von
Vibrationen

Die Schneidkantenpraparation verhindert
Schneidkantenausbriiche

@ Die ideale Nutform gewahrleistet sichere Spanabfuhr

1. Schneidenlinge PHX-LN-CRE konventionell Stirnschneiden

a

Darstellung effektiver Bearbeitung

2. Kurze Nutlange

3. Ungleiche Teilung

Emmm—— PHX-LN-CRE
5 Graphitelektrode + Nacharbeit

— Idealer Bereich fiir die Frasbearbeitung I
- =

I

I

1

2D 4D 6D 8D 10D 12D 14D
(L/D)

Beispiel einer Nut mit 1,5mm Breite und 40mm Lange



Schnittdaten

"Kontur 6ffnen” in Spritzgussform
Ein speziell gestaltetes Werkzeug zum Nutenfrasen in hochvergiteten
Materialien wie 1.2083 (52HRC)

« HSCGBearbreitung von einfachen Konturen
- Stabile Schneidengeometrie fUr prozesssichere Bearbeitung
- Leistungsfahig bei der HSGBearbeitung durch die kurzen Schneiden

Werkzeug PHX-LN-CRE @1xR0,2 X6 PHX-LN-CRE
Werkstoff 1.2083 (52HRC) :
Frasstrategie "Kontur 6ffnen”

Schnittgeschw. 63m/min (20.000min™")

Vorschub 840mm/min (0,0105mm/z)

Schnitttiefe ap=0,02mm

KihImittel Druckluft

Maschine BAZ (vertikal)

Frasweg 120m

Fertigbearbeitung einer Zahnradgeometrie in 1.2083 (53HRC)

- Von Semi-Schlichten bis Schlichten
- Hohe Vorschibe auch bei engen Konturen

Werkzeug PHX-LN-CRE @2xR0,5x10
Werkstoff 1.2083 (53HRC)
Frasstrategie Planfrasen

Schnittgeschw. 113m/min (18.000min™)
Vorschub 2.500mm/min (0,035mm/z)
Schnitttiefe ap=0,Imm ae=0,8mm
KihImittel Druckluft

Maschine BAZ (vertikal)

Frasweg 80m




B PHX-LN-CRE

»D1
3

L2

4-Schneiden - Torusfraser mit langem Hals
- Substrat: feinkorniges VHM

» Beschichtung: WXS-Beschichtung

- Spiralwinkel: Dc = 0,8 54°, Dc > 1 30°

- Radiustoleranz: + 0,007mm

- Toleranz AuBendurchmesser: 0~0,015mm

- Toleranz Halslange: 0~0,1mm

Dcxrxe2
3190800 0,8 x RO1  x 2 8,1 11,48 2,06 2,13 84,80
3190801 08 x RO1 X 4 10,1 9,2 4,13 4,27 84,80
3190802 4 08 x RO1  x 6 12,1 >0 032 4 072 7,67 6,2 6,41 84,80
3190803 08 x RO1 X 8 14,1 6,58 8,27 8,55 84,80
3191006 1 x RO1 X 4 9,7 8,97 4,13 4,27 78,10
3191007 1 x RO1 X 6 11,7 7,43 6,2 6,41 78,10
3191008 1 x RO1 X 8 13,7 6,34 8,27 8,55 78,10
3191009 1 x RO1  x 10 15,7 5,53 10,33 10,69 78,10
3191010 1 x RO1 x 12 17,7 49 12,4 12,83 78,10
3191011 1 x RO2 X 9,7 9,05 4,13 4,26 78,10
3191012 ¢ 1 x R02  x 6 1,7 >0 o 4 oee 7,49 6,2 6,4 78,10
3191013 1 x R02 X 8 13,7 6,38 8,26 8,54 78,10
3191014 1 x RO2 x 10 15,7 5,56 10,33 10,68 78,10
3191015 1 x RO2 x 12 17,7 493 12,4 12,82 78,10
3191018 1 x RO3 X 9,7 9,14 4,12 4,26 78,10
3191019 1 x R0O3 X 6 11,7 7,55 6,19 6,4 78,10
3191501 1,5 x RO x 8,8 8,3 4,13 4,27 78,10
3191503 15 x RO x 8 12,8 5,68 8,27 8,55 78,10
3191505 1,5 x RO x 12 16,8 4,31 12,4 12,83 78,10
3191506 4 1,5 x R0O2  x 8,8 30 06 4 bt 8,39 4,13 4,26 80,80
3191507 1,5 x R02 X 6 10,8 6,8 6,2 6,4 80,80
3191508 1,5 x RO2  x 8 12,8 5,72 8,26 8,54 80,80
3192001 2 x RO1  x 8 12,1 491 8,27 8,55 82,10
3192002 2  x ROl x 10 14,1 4,19 10,33 10,69 82,10
3192003 2 x Ro1T x 12 16,1 3,66 12,4 12,83 82,10
3192004 2 x Ro1  x 16 20,1 2,92 16,54 17,11 82,10
3192013 2  x RO3 x 8 12,1 4,99 8,26 8,54 82,10
3192015 ¢ 2  x RO3 x 12 16,1 >0 e 4 L& 3,71 12,39 12,82 82,10
3192019 2 x R0O,5  x 6 10,1 6,16 6,19 6,38 82,10
3192020 2  x RO5 X 8 12,1 5,08 8,25 8,52 82,10
3192021 2 x RO5 x 10 14,1 4,32 10,32 10,66 82,10
3192022 2  x RO5 x 12 16,1 3,75 12,39 12,8 82,10
3193008 4 3 x RO3  x 12 14,2 50 1,2 4 2,85 2,11 12,39 12,82 112,00

*: Effektive Halslange (Le) in Abhangigkeit der Konturschréage (a) des Werkstucks.




Schnittdaten

Kontur "6ffnen"

Planfrasen
Umsdumen Konturfrasen
Werkstoff
hochvergiitete Werkzeugstahle
42~55HRC
De . ® Dreh;?hl Vorschub S Drehzf‘ahl Vorschub Schnitttiefe Drehz,?hl Vorschub Schnitttiefe
(min™) (mm/min) ap -~ (min™) (mm/min) ap - (min™) (mm/min) -
2 18.000 720 0,02 0,2 18.000 930 0,02 0,2 18.000 1.150 0,015
4 18.000 720 0,02 02 18.000 930 0,02 0,2 18.000 1.150 0,015
08 o 6 18.000 720 0,02 0,2 18.000 930 0,02 0,2 18.000 1.150 0,015
8 15.000 540 0,013 0,2 15.000 630 0,013 0,2 16.000 700 0,013
4 18.000 830 0,03 0,23 18.000 880 0,03 0,23 18.000 1.440 0,015
6 18.000 830 0,024 0,23 18.000 880 0,024 0,23 18.000 1.440 0,015
1 0,1 8 15.000 750 0,013 0,23 15.000 800 0,013 0,23 15.000 1.200 0,015
10 12.000 300 0,007 0,2 12.000 400 0,007 0,2 12.000 960 0,015
12 10.500 220 0,006 0,18 10.500 288 0,006 0,18 10.500 840 0,015
4 18.000 830 0,03 0,23 18.000 880 0,03 0,23 18.000 1.440 0,018
6 18.000 830 0,024 0,23 18.000 880 0,024 0,23 18.000 1.440 0,018
1 0,2 8 15.000 750 0,013 0,23 15.000 800 0,013 0,23 15.000 1.200 0,018
10 12.000 300 0,007 02 12.000 400 0,007 0,2 12.000 960 0,018
12 10.500 220 0,006 0,18 10.500 290 0,006 0,18 10.500 840 0,018
4 18.000 830 0,03 0,23 18.000 1.000 0,03 0,23 18.000 1.440 0,022
! o3 6 18.000 830 0,024 0,23 18,000 890 0,024 0,23 18.000 1.440 0,022
4 16.000 1.230 0,03 0,34 16.000 1.300 0,03 0,34 18.000 1.620 0,015
1.5 0,1 8 16.000 1.230 0,026 0,34 16.000 1.300 0,026 0,34 18.000 1.620 0,015
12 10.000 480 0,013 03 10.000 750 0,013 03 10.000 900 0,015
4 16.000 1.230 0,03 0,34 16.000 1.300 0,03 0,34 18.000 1.620 0,018
15 02 6 16.000 1.230 0,029 0,34 16.000 1.300 0,029 0,34 18.000 1.620 0,018
8 16.000 1.230 0,026 0,34 16.000 1.300 0,026 0,34 18.000 1.620 0,018
8 12.000 1.300 0,03 0,46 12.000 1.760 0,03 0,46 18.000 1.620 0,015
10 12.000 1.200 0,03 0,46 12.000 1.620 0,03 0,46 15.000 1.350 0,015
g o 12 12.000 1.150 0,024 0,46 12.000 1320 0,024 0,46 13.000 1.170 0,015
16 7.600 780 0,012 0,46 7.600 750 0,012 0,46 7.000 630 0,015
8 12.000 1.300 0,05 0,46 12.000 1.620 0,05 0,46 18.000 1.620 0,022
2 o3 12 12.000 1.150 0,04 0,46 12.000 1320 0,04 0,46 13.000 1.170 0,022
6 12.000 1.300 0,08 0,45 12.000 1.760 0,08 0,45 18.000 1.620 0,025
8 12.000 1.300 0,075 0,45 12.000 1.760 0,075 0,45 18.000 1.620 0,025
2 0° 10 12.000 1.200 0,07 0,45 12.000 1.620 0,07 0,45 15.000 1.350 0,025
12 12.000 1.150 0,06 0,45 12.000 1.320 0,06 0,45 13.000 1.170 0,025
3 03 12 8.000 1.200 0,046 0,7 8.000 1.400 0,046 0,7 13.000 1.170 0,022

. Drehzahl und Vorschub muss immer den duB8eren Bedingungen wie zur erreichende Qualitét,
Maschine, Werkzeughalter, Werkstlickspannung, usw. angepasst werden.

. Sollten die empfohlenen Schnittdaten nicht erreicht werden kénnen, bitte Drehzahl und
Vorschub im gleichen Verhaltnis reduzieren.

. Hohe Drehzahlen und Vorschiibe kdnnen einen negativen Einfluss auf Verschlei und Prazision

haben. In diesem Fall bitte den Vorschub wie benétigt reduzieren.

Je nach Kontur des Werksttickes kann es zu Vibrationen kommen. Um Vibrationen zu

vermeiden bitte Drehzahl und Vorschub im gleichen Verhéltnis reduzieren.

. Fur prézise, detaillierte Bearbeitungen bitte eine dafiir geeignete Maschine verwenden um

Vibrationen zu vermeiden.

Der Rundlauf an der Werkzeugschneide sollte <0,005mm sein.

. Um die Schlichtbearbeitung wirtschaftlich zu gestalten sollten Drehzahl und Vorschub unter

dem 2-fachen des empfohlenen Wertes sein.

Beim Schlichten von Planflachen sollte die Drehzahl in einem Bereich liegen in dem keine

Vibrationen auftreten. Der Vorschub sollte so gewahlt werden, dass sich die Maschine nicht

aufschwingt.

Um ein gutes Ergebnis beim Schlichten von Freiflaichen mit einem Torusfréser zu erzielen

sollten die Zeilenspriinge entsprechend angepasst werden.

10. Der Einstellwinkel des Frésers sollten ca. 0.3° bis 0,5° betragen.

11. Bei Schnitttiefen die geringer als die oben aufgefihrten Daten sind kann der Vorschub auf bis

zU 150% erhoht werden.
12. Wenn die Schnitttiefen hoher sind als oben angegeben darf der Vorschub nicht um mehr als
60% reduziert werden.
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All rights reserved. © OSG Europe 2021.

Der Verkauf unserer Waren erfolgt ausschliefSlich zu unseren allgemeinen
Geschaftsbedingungen welche Sie jederzeit anfordern kénnen oder online unter
http://www.osg-germany.de/AGB.pdf. Einsehen kénnen.

Alle Preise sind in Euro je Stiick. Hinzu kommt der gesetzliche, am Tag der Bestellung
gultige Mehrwertsteuersatz. Die Preise sind freibleibend. In diesem Prospekt genannten
Daten und gezeigten Darstellungen dienen nur dem Zweck der Beschreibung der
Produkte. Anderungen jeder Art oder Druckfehler von technischen Daten berechtigen
nicht zu Anspriichen. Bildliche Darstellungen sind nicht verbindlich und sind keine
Richtlinie Giber Art oder Eigenschaft. Technische Anderungen, Weiterentwicklungen
oder Norménderungen sind vorbehalten. Nachdruck von Text und Bildern, auch
auszugsweise, ist ohne unsere Genehmigung nicht gestattet.
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