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HF UNII Variable Spirale und ungleiche Teilung - 45° Fase SORMA'ST

SOLID TOOLS - OSAWA

IIF Variable Spirale (VH) und ungleiche Teilung (UP) - universelle Anwendung

Merkmale der HF-Schaftfraser

SPANBRECHER FUR TROCHOIDALES FRASEN
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VARIABLE SPIRALE (VH) UNGLEICHE TEILUNG (UP) SPANBRECHER

Merkmale und Vorteile

- Das Design mit variabler Spirale (VH) und ungleicher Teilung (UP) reduziert Vibrationen, ermdglicht hohere Produktivitat und langere Standzeit
- Hochentwickelte Schneidkantenpraparation fiir eine exzellente Oberflachengiite

- Feinstkorn-Hartmetall und PV300-Beschichtung bieten hohe VerschleiBfestigkeit und erméglichen eine lange und stabile Standzeit.

- Spanbrecher fir trochoidales Frasen erzeugen kleine Spane flir einen schnellen Abtransport beim tiefen Taschenfrésen.

Anwendungsfall
Werkzeugtyp HF535T
Werkstiick W.-Nr 1.0715 AISI 304
Parameter Ve 200 m/min, fz 0,141 mm/z, ap 68 mm,
ae 1.3 mm
Durchmesser 20 mm
Bearbeitungszeit:

OSAWA

Wetthewerber
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DC DC Tol. RE RE Tol. DCON TCDCON APMX LFL ZEFP EDP-No Stock
10 0/-0.040 0.1 0/-0.020 10 h6 35 90 5 HF535T010100 °
12 0/-0.050 0.12 0/-0.020 12 h6 45 100 5 HF535T012120 °
16 0/-0.050 0.15 0/-0.020 16 h6 55 115 5 HF535T015160 °
20 0/-0.050 0.2 0/-0.020 20 h6 70 131 5 HF535T020200 °

* 1st choice, v suitable, @ stock standard, ® non-stock standard (no MOQ), O non-stock standard (MOQ), A upcoming product, V stock exhaustion
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Schnittparameter

HF535T
I 0 e s
wmmesn DEEE D@w@m DO DE
Héirte/Rm <700 N/mim? 600=1000 N/mm? <35 HRC <45 HRC
ap x ae 3.5D x 0.05D 3.5D x 0.05D 3.5D x 0.05D 3.5D x 0.05D

V¢ (m/min) 170+190 100+120 80+100 60+80

SIENLNG DC (mm) f2 (mm/2) f2 (mm/2) f2 (mm/2) f2 (mm/2)
10 0.100 0.100 0.080 0.072
12 0.120 0.120 0.100 0.090
16 0.150 0.150 0.130 0.117
20 0.150 0.150 0.150 0.135

Werkstoffgruppe IS0 513 m E E m M1 m E E Ezﬂrs m E E E

Héirte/Rm <700 N2 6001000 N/mm2 <35 HRC <45 HRC
apxae 3,50 x 0.05D 3,50 x 0.05D 3,50 x 0.05D 3,50 x 0.05D

Ve (m/min) 170190 100120 80+100 60:80

[ROCHODIE DC (mm) 2 (mm/2) 2 (mm/2) 2 (mm/2) 2 (mm/2)
10 0.100 0.100 0.080 0.072
12 0.120 0.120 0.100 0.090
16 0.150 0.150 0.130 0.117
20 0.150 0.150 0.150 0.135

Hochgeschwindigkeits-Schnittbedingungen (Eine CNC-Maschine mit hoher Steifigkeit ist erforderlich)

Werkstoffgruppe 1SO 513 m E E m E m

Harte/Rm <700 N/mm? 6001000 N/mm? <35HRC
ap x ae 3.5D x 0.05D 3.5D x 0.05D 3.5D x 0.05D

V¢ (m/min) 220+260 120+160 100140

[ROCHODE DC (mm) fz (mm/z) fz (mm/z) fz (mm/z)
10 0.100 0.100 0.080
12 0.120 0.120 0.100
16 0.150 0.150 0.130
20 0.150 0.150 0.150

Hochgeschwindigkeits-Schnittbedingungen werden nur fiir Werkstoffgruppen ISO P empfohlen.

HINWEISE:

CNC-Programmierung im Gleichlauf erforderlich.

ae-Wert max. 0.2xD - T-Wert max. 0.1xD.

Die Verwendung von Schaftfrésern mit einem Durchmesser, der 30-40% kleiner als die Nutbreite ist, wird empfohlen.

Die Schnittbedingungen basieren auf einer CNC-Programmierung mit mittlerer dynamischer Geschwindigkeit.

Bei geringerer dynamischer CNC-Geschwindigkeit die gleichen Schnittbedingungen verwenden oder die Schnittgeschwindigkeit Ve reduzieren.

Bei héherer dynamischer CNC-Geschwindigkeit den T-Wert um ca. -30 -50% reduzieren und die maximal verfiigbare Schnittgeschwindigkeit Ve anwenden.

R1 Fréserradius
R2 Halbe Nutbreite
T Programmierte Schnittbreite

ae Tatsachliche Schnittbreite
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