


Omlopende snijkant gedeeltelijk onderbroken => 
                                                                   meer spaanopdeling voor 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    lagere snijkrachten 
    optimale spaanvorm en - afvoer 
    hoog verspaand volume 
    hoog werkstukoppervlak 

Spaan 1 Spaan 2 Niet snijdend 



Voor alle freesbewegingen: 
 

1 - Kopieerfrezen - en nabewerken 
2 - Hoekfrezen 
3 - Schuin aansnijden en kamerfrezen / 3D 
4 - Aanboren - en helicoïdaal aansnijden / 3D 
5 - Trochoïdaal gleuffrezen 
6 - Spiebaanfrezen in volmateriaal 
7 - Vlakfrezen 
     En inzetbaar op alle ISO 513 materiaalgroepen 
                                                         P M K N S en H 
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Maximum toerental in relatie tot vrije uithang 
 
Aanpassing onder invloed van opname-type en 
de bewerking Ap / Ae / fz - R / M of F 
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Voeding fz voor snedebreedtes Ae < 0.5 x D 
 
 
Voorbeeld : 
 
Startwaarde fz = 0.075 mm 
Ae = 30% van de freesdiameter D 
Gecorrigeerde waarde fz = 0.15 mm 

Startwaardes fz startparameter opgave 

Gecorrigeerde waardes fz afhankelijk van het % Ae versus diameter frees  



Bewerkingsomstandigheden 

l2 

z 

Ae max = 75% van D 

Opname 

Koeling 

Aansnijhoek 

Startparameters 



Helicoïdaal aansnijden 

Dmax [mm] = grootste diameter voor vlakke bodem 
Dmin [mm] = kleinste diameter 
Dm = Dmax - d1 of Dmin - d1 



Axiaal aansnijden 

Schuin aansnijden 



Helicoïdaal aansnijden 

Dmax [mm] = grootste diameter voor vlakke bodem 
Dmin [mm] = kleinste diameter 
Dm = Dmax - d1 of Dmin - d1 



Axiaal aansnijden 

Schuin aansnijden 



Helicoïdaal aansnijden 

Dmax [mm] = grootste diameter voor vlakke bodem 
Dmin [mm] = kleinste diameter 
Dm = Dmax - d1 of Dmin - d1 



Axiaal aansnijden 

Schuin aansnijden 



Helicoïdaal aansnijden 

Dmax [mm] = grootste diameter voor vlakke bodem 
Dmin [mm] = kleinste diameter 
Dm = Dmax - d1 of Dmin - d1 



Axiaal aansnijden 

Schuin aansnijden 



Helicoïdaal aansnijden 

Dmax [mm] = grootste diameter voor vlakke bodem 
Dmin [mm] = kleinste diameter 
Dm = Dmax - d1 of Dmin - d1 



Axiaal aansnijden 

Schuin aansnijden 



Helicoïdaal aansnijden 

Dmax [mm] = grootste diameter voor vlakke bodem 
Dmin [mm] = kleinste diameter 
Dm = Dmax - d1 of Dmin - d1 



Axiaal aansnijden 

Schuin aansnijden 
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CBN Si3N4 



Krachten op het gereedschap 
                                                                                     Wisselplaat spanschroef 
 
 
Fa = axiale krachten 
Fr = radiale krachten 
Ft = tangentiale krachten 
Fc = centrifugaal krachten aan het gereedschap 
Fi = centrifugaal krachten aan de wisselplaat 
 
Optredende krachten aan het HSC gereedschap tijdens het 
bewerken. 
In het HSC bewerkingsbereik vormen de centrifugaal krachten 
een wezenlijk hogere belasting dan de optredende snijkrachten 
 
 
 
 
 
 
                Toelaatbare rest onbalans conform DIN 1940 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Centrifugaalkracht opwekking afhankelijk van de gereedschapdiameter en gekozen toertallen bij een 
wisselplaatgewicht van 12 gram betekend : 
 
Toerentalverhoging met de factor 2 => centrifugaalkracht opwekking met een factor 4 

Centrifugaal kracht in N 

Toerental n 



Onbalans vormen 
 
 
 
 
 
 
              statische  meervoudige             dynamische als gevolg 
                van de som 
 
Onbalans is de toestand van een vormstuk waarbij de massa hartlijn niet overéénkomt met die van 
de rotatie van hetzelfde vormstuk 
 
 
 
 
 
 
 
 
    Onbalans wordt veroorzaakt door de centri- 
    figaalkrachten van het vormstuk 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Oorzaken van een niet symetrische massa verdeling in het vormstuk op de rotatie hartlijn : 
 
- Productietoleranties aan het gereedschap en opnamegereedschap 
- Meeneemspieën / gereedschap positieuitsparing bij SK en BT spindels  
- Meeneemspieën / gereedschap positieuitsparing HSK vorm A spindels 
- Posities van radiale spanschroeven als Weldon en Whistle Notch 
- Spantangen en overwerpmoer 
- Asymetrische vormstukken 
- Differentiaalverdeling bij freesgereedschappen 

Rotatie hartlijn 

Massa hartlijn 

Rotatie hartlijn 

m = massa in gram 
e = radius van het zwaartepunt in mm  
S = massa hartlijn 
mk = correctie massa 
U = onbalans 
 = hoeksnelheid 



G = zwaartepunt snelheid in mm/sec 
e = zwaartepunt radius in mm 
 = hoeksnelheid 

Toelaatbare rest-onbalans op basis van haalbare 
toerentallen en bereikbare oppervlakte gesteld- 
heid 

HSK monoblock gereedschappen kennen 
Standaard een balanswaarde van G6.3 



CeraTizit standaard HSC / HPC 
freesgereedschappen met G6.3 
balanswaarde 

Volg altijd de voorschriften van 
de machineproducent zoals 
gesloten omkasting 

Balanseer opname plus 
Gemonteerde snijgereedschap 
Als eenheid 



CeraTizit standaard HSC / HPC 
freesgereedschappen met specifieke plaatzitting en 
                                                                                               EURO patent 
 
Aanbevolen het gebruik van momentsleutels   

Ontwikkeld voor freesdiameters 
40, 50 en 63 mm 

Schroef voor 
versterkte 
aantrekkracht tot 3 x 

Metrisch draad 

Fijn metrisch draad 



Vanaf wisselplaatradius r > 3.2 mm 

Vanaf wisselplaatradius r > 4.0 mm 



Het freesgereedschap monteren in het voorinstel apparaat of de 
montageplaats 
 
Spanschroef van de wisselplaat losdraaien 

Reiniging van de plaatzitting 
 
Controle op beschadigingen 

Bij inzet in het HSC bereik de spanschroef vernieuwen 
 
 
 
 
 
 
 
De wisselplaat met twee vingers positioneren 

Bij het spannen van de wisselplaat : 
 
gebruik maken van een momentsleutel 
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