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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 fiir die Feinbearbeitung

Es konnen nahezu alle Werkstoffe bis zu Vorteile:
ZaHUIGIICRD einer Harte von 68 HRC bearbeitet werden. In ) )
;"1‘.1 ERLRELT Bereichen, in denen Gblicherweise Schleifstifte Hohe Oberflachenglte .
P e e verwendet werden, jedoch ein hoher Material- Gegentiber Schleifstiften keine Geometrie-
. abtrag gefordert ist, kénnen Hartmetallfras- veranderung durch Abnutzung/Verschleif
stifte Zahnung MICRO eingesetzt werden. Sie Bearbeitung nahezu aller Werkstoffe bis
arbeiten vibrationsarm und mit weniger Larm. 68 HRC
S = " S~
Hartmetallfrasstifte mit der Zahnung MICRO Anwendungsbeispiele: E}ﬁfggrE;j,‘am?ng\lﬁclgRgn;f;ﬁii:lé\zzisenﬁe
sind speziell auf die Feinbearbeitung ausge- Feinbearbeitung Werkzeuglésung fir komfortables Arbeiten
legt. Sie eignen sich bestens fur Bearbeitungs- Sehr feine Putzarbeiten mit deutlich reduzierten Vibrationen und
aufgaben im Hand- und Maschineneinsatz und Korrekturen im Werkzeug- und Formenbau weniger Larm
zeichnen sich durch gutes Abtragsverhalten Scharfen von Schnittwerkzeugen )

bei hoher Oberflachengute aus. W@— WO_

VibrationfFilter NoiseFilter

Empfohlener Drehzahlbereich [min-']

Um den empfohlenen Schnittgeschwindig- Um den empfohlenen Drehzahlbereich [min']
keitsbereich [m/min] zu bestimmen, gehen Sie zu bestimmen, gehen Sie bitte wie folgt vor:
bitte wie folgt vor: © Gewiinschten Frasstiftdurchmesser
@ Zu bearbeitende Werkstoffgruppe auswahlen

auswahlen O schnittgeschwindigkeitsbereich und
@ schnittgeschwindigkeitsbereich ermitteln Frasstiftdurchmesser ergeben den

empfohlenen Drehzahlbereich

@ Werkstoffgruppe Bearbeitungsfall Zahnung @ Schnittgeschwindigkeit
Ungehartete, nicht Baustdhle, Kohlenstoffstahle, Werkzeug-
vergltete Stahle bis stahle, unlegierte Stahle, Einsatzstahle, 600-750 m/min

Stahl, 1.200 N/mm?2 (< 38 HRC) Stahlguss

Feinzerspanung MICRO
Stahlguss  Gehartete, vergutete
Stahle Uber

1.200 N/mm?2 (> 38 HRC)

Werkzeugstahle, Vergutungsstahle, g .
legierte Stahle, Stahlguss ASIE=E0D il
Edelstahl Rost- und saure-

(INOX) bestandige Stahle Austenitische und ferritische Edelstahle Feinzerspanung MICRO 450-600 m/min

Bronze, Titan/Titanlegierungen,

EER Nl harte Aluminiumlegierungen (hoher Si-Anteil)

NE-Metalle . : o Feinzerspanung MICRO 450-600 m/min
Hochwarmfeste Nickelbasis- und Kobaltbasislegierungen
Werkstoffe (Triebwerk- und Turbinenbau)
Gusseisen mit Lamellengraphit EN-GJL (GG),
] Graues Gusseisen, mit Kugelgraphit/Spharoguss EN-GJS (GGG), . . .
gz weiBes Gusseisen weiBer Temperguss EN-GIMW (GTW), Feinzerspanung MICRO 600-750 m/min
schwarzer Temperguss EN-GJMB (GTS)
Beispiel: O Schnittgeschwindigkeiten [m/min]
HM-Frasstift, 450 600 750
Zahnung MICRO, (3]
Frasstift-g 10 mm. Frasstift-o [mm] Drehzahlen [min]
Feln;grspanup_g von ungeharteten, nicht 2 22.000 95.000 120.000
verglteten Stahlen
Schnittgeschwindigkeit: 600-750 m/min 3 48.000 64.000 80.000
Drehzahlbereich: 19.000-24.000 min-' 4 36.000 48.000 60.000
6 24.000 32.000 40.000
8 18.000 24.000 30.000
10 14.000 19.000 24.000
12 12.000 16.000 20.000

Weiterftihrende Informa-
tionen erhalten Sie hier oder

ﬁﬁ unter www.pferd.com
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