PFERD

N

PFERD-Hartmetallfrasstifte

Mit Hartmetallfrasstiften von PFERD werden
Werkstoffe nahezu jeder Festigkeit zerspant.
Sie werden unter Einhaltung héchster Qualitats-
standards gefertigt.

Vorteile:

M Hochste Zerspanungsleistung durch optima-
le Abstimmung von Hartmetall, Geometrie,
Zahnung und ggf. Beschichtung

1 Verbesserter Arbeitskomfort mit reduzierten
Ermudungserscheinungen durch innovative
Zahnungen fur Hochleistungsanwendungen

1 Sehr hohe Standzeit und Abtragsleistung
durch anwendungsorientierte Werkzeug-
auslegung

I Verringerter VerschleiB des Werkzeug-
antriebes durch schlagfreies Arbeiten ohne
Rattermarken dank exaktem Rundlauf

Anwendungsbeispiele:

@ Entgraten

I Konturen bearbeiten

1 Kanten anfasen/verrunden

I Ausfrasen zur Vorbereitung von
AuftragsschweiBungen

1 Vorbereitung/Egalisieren von
SchweiBnéhten

1 Guss putzen

1 Geometrien verandern

Hartmetallfrasstifte
Anwendungsbeispiele und -empfehlungen

Anwendungsempfehlungen:

I Fur den wirtschaftlichen Einsatz von
Frésstiften ab Schaftdurchmesser 6 mm
wird im oberen Drehzahl-/Schnittgeschwin-
digkeitsbereich eine Antriebsleistung von
300-500 Watt bendtigt. Beim Einsatz von
Frésstiften mit grober Verzahnung (z.B.
Zahnung ALU) sind noch héhere Antriebs-
leistungen ab 500 Watt von Vorteil.

[ Der in Kontakt mit dem Werkstuick befind-
liche Frasstiftumfang darf nicht mehr als
30 % des Gesamtumfangs betragen. Eine
Nichtbeachtung fihrt zu unruhigem Frés-
verhalten und ggf. zu Zahnausbrichen. Ist
dies nicht zu vermeiden, empfehlen wir die
Zahnungen TOUGH und TOUGH-S.

[ Fur die Bearbeitung stark schmierender
Werkstoffe eignen sich Frasstifte mit
HICOAT®-Beschichtung besonders gut.
Verwenden Sie alternativ Schneiddl, Fett, Pe-
troleum o0.48., um ein Zusetzen der Zahnung
zu vermeiden.

I In der Regel werden Frasstifte im Gegen-
lauf oder pendelnd eingesetzt. Fiihren Sie
das Werkzeug im Gleichlauf ztigig tGber
das Werksttick, um feine Oberflachen zu
erzeugen.

Optimale Drehzahl und Leistung des Werk-
zeugantriebes (Druckluft, Elektro, Biegwelle)
sind Voraussetzungen fir den wirtschaftlichen
Einsatz von Hartmetallfrasstiften.

M Verwenden Sie moglichst hohe Drehzahlen
innerhalb der empfohlenen Drehzahl-/
Schnittgeschwindigkeitsbereiche.

I In Ausnahmefallen kann mit Drehzahlen
unter 3.000 min"' gearbeitet werden. Dies
ist bei Senkarbeiten mit 360°-Umschlingung
des Frasstiftes und in bestimmten statio-
naren Einsatzen sinnvoll.

W Bei geringer Materialzerspanung (Entgraten,
Anfasen, leichte Oberfldchenbearbeitung)
kann die Drehzahl um bis zu 100 % gestei-
gert werden (Ausnahme: Hartmetallfrasstifte
mit Langschaft).

W Beachten Sie besonders bei schlecht warme-
leitenden Werkstoffen wie Edelstahl (INOX),
Titanlegierungen usw. die Drehzahlempfeh-
lungen, um das Werkzeug nicht zu schadi-
gen. Blaufarbung von Schaft und Werkzeug
ist zu vermeiden.

I Verwenden Sie nur spielfreie Spannsysteme/
Antriebe; Schlagen und Rattern der Werk-
zeuge fuhren zu vorzeitigem VerschleiB.

W Wabhlen Sie die Einspannldnge des Frasstiftes
nicht zu klein. Regel: Mindesteinspannlange
2/3 der Schaftlange.

Frasstiftformen und ihre Anwendungen
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Sicherheitshinweise:

P
W = Augenschutz tragen!
= Gehorschutz tragen!

Beachten Sie die

_ empfohlenen Drehzahlen,
insbesondere bei Frasstiften
mit Langschaft!
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PFERD

Hartmetallfrasstifte R
HM-Frasstifte fir Aluminium/NE-Metalle
Zahnung ALU Zahnung NON-FERROUS Hinweise:

PFERD hat die Zahnung ALU speziell fur die
Zerspanung von Aluminium weiterentwickelt.
Sie zeichnet sich durch eine hohe Zer-
spanungsleistung aus.

Vorteile:

Extrem hohe Zerspanungsleistung

GroBe Spane

Verringerung der Materialanhaftung
Hohe Standzeit und ruhiges Laufverhalten
Bis 1.100 m/min Schnittgeschwindigkeit
einsetzbar

Der Einsatz von Frésstiften mit der HICOAT®-
Beschichtung HC-NFE von PFERD verhindert
das Anhaften von Spanen bei der Bearbei-
tung von weichen Aluminiumlegierungen.
Hierdurch erhéht sich die Standzeit des
Werkzeuges und die Oberflachengite des

PFERD hat die Zahnung NON-FERROUS fur Werksttickes wird verbessert.

den universellen Einsatz auf NE-Metallen und Beschichtete Hartmetallfrisstifte mit der
faserverstarkten Kunststoffen entwickelt. Sie Zahnung ALU finden Sie unter Hartme-
zeichnet sich durch eine hohe Zerspanungs- tallfrasstiften mit HICOAT®-Beschichtung
leistung aus. HC-NFE ab Seite 54.

. Alternativ kann auch Schleifol verwendet
Vorteile: werden. Ausfihrliche Informationen und

Bestelldaten zu Schleifol 412 ALU finden Sie

Universell fur die grobe Zerspanung von .
in Katalog 204.

NE-Metallen, Messing, Kupfer, Kunststoffen
und faserverstarkten Kunststoffen geeignet

Empfohlener Drehzahlbereich [min-]

Um den empfohlenen Schnittgeschwindig-
keitsbereich [m/min] zu bestimmen, gehen Sie
bitte wie folgt vor:

@ Zu bearbeitende Werkstoffgruppe
auswahlen

@ Bearbeitungsfall zuordnen © Gewlinschten Frasstiftdurchmesser
© Zahnungsauswahl treffen auswahlen
O Schnittgeschwindigkeitsbereich ermitteln @ Schnittgeschwindigkeitsbereich und

Frasstiftdurchmesser ergeben den

Um den empfohlenen Drehzahlbereich [min-'] empfohlenen Drehzahlbereich

zu bestimmen, gehen Sie bitte wie folgt vor:

@ Werkstoffgruppe @ Bearbeitungsfall ~ ® Zahnung @ Schnittgeschwindigkeit
o . Grobzerspanung 600-1.100 m/min
Aluminiumlegierungen - ALU -
Feinzerspanung 900-1.100 m/min
Weiche NE-Metalle ALU 600-1.100 m/min
: . Grobzerspanung i
Messing, Kupfer, Zink NON-FERROUS 450-600 m/min
Feinzerspanung ALU 900-1.100 m/min
NE-Metalle T]arrt]e Alyminiqlmlegierungen Gr.obzerspanung ALU 600-1.100 m/m?n
(hoher Si-Anteil) Feinzerspanung 900-1.100 m/min
) ) : Grobzerspanung ALU 450-600 m/min
Titan und Titanlegierungen . .
Harte NE-Metalle Feinzerspanung ALU 600-900 m/min
ALU 600-1.100 m/min
Grobzerspanung :
Bronze NON-FERROUS 600-1.100 m/min
Feinzerspanung ALU 600-900 m/min
Grob NON-FERROUS 600-1.100 m/min
Kunststoffe, Faserverstarkte Kunststoffe (GFK/CFK), robzerspanung .
andere Werkstoffe thermoplastische Kunststoffe — SO0
Feinzerspanung ALU 600-1.100 m/min
:ﬁ/llsl?rl:slsn « 5 @ Schnittgeschwindigkeiten [m/min]
Zahnung ALU, Frasstift-o 450 600 900 1.100
Frasstift-g 12 mm. [mm] Drehzahlen [min-]
Gléjbéerspanung von harten NE‘Meta”en, 3 48.000 64.000 95.000 117.000
z.B. Bronze.
Schnittgeschwindigkeit: 600-1.100 m/min c Lot e fetiy sy
Drehzahlbereich: 16.000-30.000 min"' 8 18.000 24.000 36.000 44.000
10 14.000 19.000 29.000 35.000
12 12.000 16.000 24.000 30.000
16 9.000 12.000 18.000 22.000

=B \\Veitere PFERD-Werkzeuge und viele wertvolle Anwendungshinweise zur Bearbeitung
von Aluminium finden Sie in unserer PRAXIS , PFERD-Werkzeuge fur die Bearbeitung
von Aluminium”. Sprechen Sie uns an.

=l Aluminium

PFERDVIDEO
Weiterfiihrende Informa-
tionen erhalten Sie hier oder
unter www.pferd.com
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