Frasstifte

Der schnelle Weg zum optimalen Werkzeug

Bearbeitungsaufgabe Werkstoffgruppe
Ungehartete, nicht vergltete
Stahle bis 1.200 N/mm?
(< 38 HRC)
Stahl,
Stahlguss

Edelstahl (INOX)

Entgraten, Anfasen,
Ausfrasen zur Vorbereitung
von AuftragsschweiBungen,
SchweiBnaht bearbeiten,
Bearbeiten von Konturen,
Guss putzen

NE-Metalle
Gusseisen
Ausfrasen,
Bearbeiten von Konturen
Kunststoffe,

andere Werkstoffe

Besaumen,
Umrissfrasen,
Erzeugen von Durchbriichen

Spezialanwendungen

Schwer zugangliche Stellen
Hochleistungsanwendung Seite
HM-Frésstifte ; .
mit Lang- =T 17
schaft ‘j .
Universelle Anwendung
Verldnge-
rungen fur
Antriebs- 22
spindeln

Gehartete, vergltete Stahle
Uber 1.200 N/mm?2
(> 38 HRC)

Rost- und saurebestandige
Stahle

Weiche NE-Metalle,
Buntmetalle

Harte NE-Metalle

Hochwarmfeste Werkstoffe

Graues Gusseisen,
weiBes Gusseisen

PFERD

Baustdhle, Kohlenstoffstahle, Werkzeugstahle,
unlegierte Stahle, Einsatzstahle, Stahlguss

Werkzeugstahle, Vergutungsstahle,
legierte Stahle, Stahlguss

Austenitische und
ferritische Edelstahle

Aluminium

Messing, Kupfer, Zink

Aluminiumlegierungen, Messing, Kupfer, Zink

Bronze, Titan/Titanlegierungen,
harte Aluminiumlegierungen (hoher Si-Anteil)

Nickelbasis- und Kobaltbasislegierungen
(Triebwerk- und Turbinenbau)

Gusseisen mit Lamellengraphit EN-GJL (GG),
mit Kugelgraphit/Spharoguss EN-GJS (GGG),
weiBer Temperguss EN-GIMW (GTW),
schwarzer Temperguss EN-GJMB (GTS)

Faserverstarkte Kunststoffe (GFK/CFK) Faseranteil < 40 %,

thermoplastische Kunststoffe

Zahnausbriiche

Hochleistungsanwendung Seite
HM-Frasstifte
Zahnungen
TOUGH,
TOUGH-S

42

62

Faserverstarkte Kunststoffe (GFK/CFK) Faseranteil > 40 %,

Kantenbearbeitung

Hochleistungsanwendung Seite

HM-Frasstifte
Zahnung
EDGE

57

HM-Frasstifte
Formen
KSK, KSJ, V, R

56
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Bearbeitungsfall

Grobzerspanung
Feinzerspanung
Grobzerspanung

Feinzerspanung
Grobzerspanung

Feinzerspanung

Grobzerspanung

Feinzerspanung

Grobzerspanung
Feinzerspanung

Grobzerspanung

Feinzerspanung

Grobzerspanung

Feinzerspanung
Grobzerspanung

Feinzerspanung

Grobzerspanung

Feinzerspanung

Grobzerspanung

Feinzerspanung

Grobzerspanung

Erzeugen runder Durchbriiche

Kundenspezifische Werkzeugl6sungen

Hochleistungsanwendung Seite
STEEL 23
HICOAT® HC-FEP 51
MICRO 47
STEEL 23
HICOAT® HC-FEP 51
MICRO 47
INOX 27
MICRO 47
HICOAT® HC-NFE 51
ALU 32
HICOAT® HC-NFE 51
ALU 32

ALU 32
NON-FERROUS 32
ALU 32
HICOAT® HC-NFE 51
ALU 32
HICOAT® HC-NFE 51
ALU 32

ALU 32
NON-FERROUS 32
ALU 32
HICOAT® HC-HT 51
MICRO 47
CAST 36
MICRO 47

ALU 32
NON-FERROUS 32
HICOAT® HC-NFE 51
ALU 32
PLAST 40

FVK 40

Frasstifte
Der schnelle Weg zum optimalen Werkzeug

Universelle Anwendung

3 PLUS

3 PLUS

u M W bW

3 PLUS

Seite

Hochleistungsanwendung Seite Hochleistungsanwendung
HM-Loch- 81 Sollte unser umfangreiches —
schneider Katalogprogramm fur die Lésung -
lhrer Arbeitsaufgaben nicht — L ——
ausreichen, fertigen wir speziell
Universelle Anwendung fur Ihre Anwendung Frésstifte in -
leistungsstarker PFERD-Qualitat.
Hss Weitere Informationen zu ——— e —
" Sonderanfertigungen von PFERD
Lochsdgen, 73 finden Sie auf Seite 84. ﬁ_
Stufenbohrer
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Hartmetallfrasstifte
PFERD-Zahnungen und ihre Anwendungen

Zahnungen fiir universelle Anwendungen

Zahnung 1
(C nach DIN 8033)

e — —
—

_
Zahnung 3
(MY nach DIN 8033)

= -

Zahnung 3 PLUS
(MX nach DIN 8033)

e T
- &

Zahnung 4
(MX nach DIN 8033)

LR 1.11-_1.i-|. ii

Zahnung 5
(F nach DIN 8033)

Zerspanung von Leichtmetallen,
NE-Metallen, Stahl und Gusseisen
Hoher Materialabtrag

Zerspanung von Gusseisen,

Stahl < 60 HRC, Edelstahl (INOX),
Nickelbasis- und Titanlegierungen
Hoher Materialabtrag

Gute Oberflachen

Ahnlich Zahnung 3, aber kreuzverzahnt
Zerspanung von Gusseisen,

Stahl < 60 HRC, Edelstahl (INOX),
Nickelbasis- und Titanlegierungen
Hoher Materialabtrag

Zerspanung von Edelstahl (INOX),
Stahl < 60 HRC und hochwarmfesten
Werkstoffen wie Nickelbasis-, Kobalt-
basislegierungen

Hoher Materialabtrag mit kurzen
Spanen

Gute Oberflachen

Feine Zerspanung von Gusseisen,
Stahl < 60 HRC, Edelstahl (INOX) und
hochwarmfesten Werkstoffen wie
Nickelbasis-, Kobaltbasislegierungen
Gute Oberflachen

Zahnungen fiir Hochleistungsanwendungen

Zahnung STEEL

Zahnung INOX

Zahnung ALU

. — -_—

\

Zahnung NON-FERROUS

T

Zahnung CAST

Zahnung EDGE

(]
"

Extrem hohe Zerspanungsleistung auf
Stahl und Stahlguss

Ruhiges Frasverhalten

Reduzierte Vibrationen und weniger
Larm

Extrem hohe Zerspanungsleistung auf
allen austenitischen, rost- und saure-
bestandigen Stahlen, Edelstahl (INOX)
Deutlich reduzierte Vibrationen und
weniger Larm

Hohe Zerspanungsleistung auf Alumini-
um und Aluminiumlegierungen, Leicht-
metallen, NE-Metallen und Kunststoffen
Ruhiges Frasverhalten

Hohe Zerspanungsleistung auf NE-
Metallen, Messing, Kupfer, Kunststoffen
und faserverstarkten Kunststoffen
Universell einsetzbar

Extrem hohe Zerspanungsleistung auf
Gusseisen

Ruhiges Frasverhalten

Reduzierte Vibrationen und weniger
Larm

Erzeugen exakter Kantenformen —
wahlweise mit 30°- oder 45°-Fasen oder
einem definierten Radius von 3,0 mm
Sicher und komfortabel ftihrbar

Zahnung PLAST

Zahnung FVK

Zahnung FVKS

Zahnung TOUGH

e T
- &

Zahnung TOUGH-S

LRl Bk Ak ]
i C o i

%

Zahnung MICRO

HICOAT®-Beschichtungen

PFERD

Besaumen und Umrissfrasen von
Werkstticken aus weniger harten glas-
und kohlefaserverstarkten Duroplasten
(GFK und CFK < 40 % Faseranteil) und
faserverstarkten Thermoplasten
Minimierte Delamination und Aus-
fransung durch gerade Verzahnung
Sehr gut fur Maschinen- und Roboter-
einsatz geeignet

Frasstifte mit Bohrerschneide oder mit
Zentrierbohrerspitze erméglichen kom-
binierte Bohr- und Frasarbeiten
Reduzierte Vibrationen und weniger
Larm

Besaumen und Umrissfrasen von Werk-
stlicken aus harten glas- und kohle-
faserverstarkten Duroplasten

(GFK und CFK > 40 %)

Frasstifte mit Bohrerschneide oder mit
Zentrierbohrerspitze erméglichen kom-
binierte Bohr- und Frasarbeiten

Ahnlich Zahnung FVK

Sehr gut fur den Einsatz auf Maschinen
und Robotern mit hohen Vorschiiben
geeignet

Ruhiges Frasverhalten

Frasstifte mit Bohrerschneide oder mit
Zentrierbohrerspitze ermdglichen kom-
binierte Bohr- und Frasarbeiten

Hohe Zerspanungsleistung auf Guss-
eisen, Stahl < 55 HRC

Hoher Materialabtrag

Extreme Schlagunempfindlichkeit
Einsatz auch mit hohem Umschlin-
gungswinkel >1/3 und unter schlagen-
der Belastung

Hohe Zerspanungsleistung auf Guss-
eisen, Stahl < 55 HRC

Hoher Materialabtrag. Ahnlich Zahnung
TOUGH, aber mit ruhigerem Frasverhal-
ten und kirzeren Spanen

Extreme Schlagunempfindlichkeit
Einsatz auch mit hohem Umschlin-
gungswinkel > 1/3 und unter schlagen-
der Belastung

Gutes Abtragsverhalten auf nahezu
allen Materialien < 68 HRC

Hohe Oberflachengite

Reduzierte Vibrationen und weniger
Larm

Grundsatzlich sind alle Hartmetall-
frasstifte von PFERD auch mit HICOAT®-
Beschichtungen lieferbar

Verbesserte Gleiteigenschaften
Effektiver Spanabfluss

Geringere Warmebelastung

Erhohte Standzeit
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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 o0.4., 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

Zylinderform

ZYA
Rundkegelform

ZYAS
Spitzkegelform

KEL
Scheibenform

SKM
Kegelsenkform 90°

Verrundungsfrésstifte EDGE R3,0

a2

mit Stirnverzahnung

\ .m — — E . |
N KSK KSK KS.

Kugelform Walzenrundform Flammenform Spitzbogenform
4
‘ :;; & -f-f
KUD WRC B SPG

Rundbogenform Tropfenform Winkelfrasstifte mit Stirnverzahnung

RBF
EDGE 45°

TRE
Kegelsenkform 60°

WKN
EDGE 30°

WKNS
Radiusfrasstifte

J

KSJ

Sicherheitshinweise:

P
W = Augenschutz tragen!
= Gehorschutz tragen!

Beachten Sie die

_ empfohlenen Drehzahlen,
insbesondere bei Frasstiften
mit Langschaft!
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PFERD

Hartmetallfrasstifte
HM-Frasstifte fiir universelle Anwendungen

Zahnung 1 Zahnung 3 Zahnung 3 PLUS Zahnung 4 Zahnung 5
(C nach DIN 8033) (MY nach DIN 8033) (MX nach DIN 8033) (MX nach DIN 8033) (F nach DIN 8033)
— — T :':';;‘i-l-;.'.f"' E'F,_‘L“-"ET':T-.":

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 Frésstiftdurchmesser
@ Zu bearbeitende Werkstoffgruppe auswahlen

auswahlen @ Schnittgewindigkeitsbereich und Frasstift-
@ Bearbeitungsfall zuordnen durchmesser ergeben den empfohlenen
© Zahnungsauswahl treffen Drehzahlbereich

O schnittgeschwindigkeitsbereich ermitteln

© Werkstoffgruppe @ Bearbeitungsfall © Zahnung @ Schnittgeschwindigkeit
Ungehartete, nicht Grob 1 600-900 m/min
vergiitete Stahle bis Bausthle, Kohlenstoffstahle, Werkzeugstahle, ="0PZ€rsPanung 3 PLUS 450-600 m/min
1.200 N/mm? unlegierte Stahle, Einsatzstahle, Stahlguss . .
stahl (< 38 HRC) Feinzerspanung 3 450-600 m/min
Stahlguss  Gehartete, verg- 3
tete Stahle tUber Werkzeugstéahle, Vergiitungsstahle, Grobzerspanung 3 PLUS 250-350 m/min
1.200 N/mm? legierte Stahle, Stahlguss 4
(> 38 HRC) Feinzerspanung 5 350-450 m/min
1 250-450 m/min
- 3 )
Edelstahl Rf)St t;m? di Austenitische und Grobzerspanung SIPLS 250-350 m/min
(INOX) sdurebestandige ferritische Edelstahle :
Stahle 4 250-450 m/min
Feinzerspanung 5 350-450 m/min
Weiche NE-Metalle, Aluminiumlegierungen, Messing, g )
Buntmetalle Kupfer, Zink Grobzerspanung 1 600-900 m/min
3
. . . Grob 250-350 m/mi
Harte NE-Metalle Bronzle,. T|tan/'_r|tanleg|erungen, lharte _ robzerspanung 4 m/min
Aluminiumlegierungen (hoher Si-Anteil) : :
NE-Metalle Feinzerspanung 3 350-450 m/min
3 PLUS .
Hochwarmfeste Nickelbasis- und Kobaltbasislegierungen Grobzerspanung 4 250-450 m/min
Werkstoffe (Triebwerk- und Turbinenbau) ) )
Feinzerspanung 5 350-600 m/min
Gusseisen mit Lamellengraphit EN-GJL (GG), Grobzerspanun 1 600-900 m/min
Gusseisen Graues Gusseisen,  mit Kugelgraphit/Spharoguss EN-GJS (GGG), P 9 3 PLUS 450-600 m/min
weiBes Gusseisen  weier Temperguss EN-GIMW (GTW), _ _
schwarzer Temperguss EN-GJMB (GTS) Feinzerspanung 3 450-600 m/min
Beispiel: . P .
HIVL Frasstift, (5} @ Schnittgeschwindigkeiten [m/min]
Zahnung 3 PLUS, Frisstift-o 250 350 450 600 900
Frasstift-g 12 mm. [mm] Drehzahlen [min-]
Gvr%?zersp?:ting g:mh lungeh'érteten, i,5 53.000 74.000 95.000 127.000 191.000
nicht vergUteten Stdhlen.
Schnittgeschwindigkeit: 450-600 m/min 2 SR S BT EEE (EEER
Drehzahlbereich: 12.000-16.000 min-' 3 27.000 37.000 48.000 64.000 95.000
4 20.000 28.000 36.000 48.000 72.000
6 13.000 19.000 24.000 32.000 48.000
8 10.000 14.000 18.000 24.000 36.000
10 8.000 11.000 14.000 19.000 29.000
12 7.000 9.000 12.000 16.000 24.000
16 5.000 7.000 9.000 12.000 18.000
20 4.000 6.000 7.000 10.000 14.000
25 3.000 4.000 6.000 8.000 11.000
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