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HOCHLEISTUNGSFRASSYSTEME ZUM SCHRUPPEN

\/Hauptanwendung \/ZusétzHche Anwendung

Plan-Schruppen

ANWENDUNG

755“}

CERAMILINE % EASYCUT#
CERAMILINE*° CERAMILINE 7 CERAMILINE EASYCUT?* EASYCUT# SOFTCUT* ocrocut# SPEEDMAX
CERAMILINE % EASYCUT#
PFK 88R-AM PFL SP13/88°
TYPEN PFK 90R-AM PFK 75R-AM PFK 47R-AM PFL SP13/75° PFL OP-06 PFL OE-06 PFL ON-06 BFL SP13/75°
PFK 45R-AM PFL SP13/45°
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FRASER

Plan-Schlichten

Nuten-Frasen

Eckfasen
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Helix-Frasen
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High-Feed-Frasen
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CERAMLINE *°
TYP: PFK 90R-AM

o Planfrasen

Schulterfrasen
Nutenfrasen

Ra bis 6,3
Top-wirtschaftlich

Einzel- und Serienfertigung
Anwendungsgruppe I1SO-P + 1SO-K

v. =600 - 1200 m/min
f,=0,14-0,3 mm
a, = bis 6 mm

O Mmu v

Typ

PFK-050-05TN1690R-AM
PFK-063-06TN1690R-AM
PFK-080-08TN1690R-AM
PFK-100-10TN1690R-AM
PFK-125-12TN1690R-AM
PFK-160-16TN1690R-AM

6 CeramTec Tel. +49-7163-166-239

SPK-Best. Nr.

771.00.042.23
771.00.042.33
771.00.042.43
771.00.042.53
771.00.042.63
771.00.042.73

Fax: +49-7163-166-388

D

50
63
80
100
125
160

8

10
12
16

Abmessungen

d,

E-Mail: info@spk-tools.de

h,

40
40
50
50
63
63

Standard

Nmax(Min’')

18000
13000
10000
8000
6000
5000

Web: spk-tools.de ® ceramtec.de

EINSATZFELDER

Das CERAMLINE®0 Frassystem hat seinen Einsatzschwerpunkt beim Frasen von 90° Schultern,
dem Planfrasen und Nutenfrasen. Dabei liegt sein Einsatzgebiet in der Schruppbearbeitung.

PRODUKTBESCHREIBUNG

Bei der CERAMLINE Fréserlinie werden negative Schneidplatten tber die stabile SPK-
Keilklemmung befestigt. Die gute Rund- und Planlaufgenauigkeit ermdglichen es, die Fraser der
CERAMLINE0 Reihe auch zum Schrupp-Schlichten einzusetzen und Oberflachen bis zu einem
Ra-Wert von 6,3 zu erreichen. Zum Einsatz kommen hierbei wirtschaftliche T-Schneidplatten
mit 6 Schneiden, die auch mit Planschneide erhaltlich sind. Im Standard sind die CERAMLINE90
Fraser in einem Durchmesserbereich von 50 bis 160 mm erhaltlich.

VORTEILE

Fiir das Frassystem CERAMLINE9 stehen beschichtete und unbeschichtete keramische
Schneidstoffe zur Verfligung. Diese ermdglichen ein breites Einsatzfeld um Gusseisenwerkstoffe
wirtschaftlich zu bearbeiten. Die Schneidstoffauswahl und die Vielfalt an Schneidkantenausfih-
rungen erlauben ein abgestimmtes, (iberaus effizientes Frasen. Der Einsatz der T-Frasplatten
erzeugt moderate axiale Schnittkrafte, so dass auch etwas labilere Bauteile mit der
CERAMLINE® Fraserserie bearbeitbar sind.

Fiir CERAMLINE®® Fraser mit @ = 50 mm
Torx-Klinge 10 Quergriff

¥ & == L3

70.91.55.677.0 70.91.50.328.0 70.91.55.707.0

Fiir CERAMLINE®® Fraser mit @ = 63 - 160 mm
Torx-Klinge 15 Quergriff

70.91.55.547.0 70.91.50.354.0 70.91.55.708.0  70.9 l !.706.0

Tel.: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de ~ Web: spk-tools.de  ceramtec.de CeramTec 7




CERAMLINE %
TYP: PFK 88R-AM

0 Planfrasen

Ra bis 6,3

Top-wirtschaftlich

Einzel- und Serienfertigung
Anwendungsgruppe I1SO-P + 1SO-K
Planschneiden und ZZ-Geometrien

ok ™

Typ SPK-Best. Nr.

PFK-040-04SN0988R-AM 771.00.030.12

PFK-050-05SN 1288R-AM 771.00.030.22
PFK-063-06SN 1288R-AM 771.00.030.32
PFK-080-08SN1288R-AM 771.00.030.42

PFK-100-10SN1288R-AM
PFK-125-12SN1288R-AM
PFK-160-15SN1288R-AM

771.00.030.52
771.00.030.62
771.00.030.72

8 CeramTec Tel. +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388

12.v5/ 6%/ 1%

V. =600 - 1200 m/min
f,=0,14-0,3 mm

a, = bis 6 mm

Stabil

Abmessungen
D z d, h, Nmax(Min™)
40 4 41 40 23000
50 5 51 40 18000
63 6 64 40 13000
80 8 81 50 10000
100 10 101 50 8000
125 12 126 63 8000
160 15 161 63 6000

E-Mail: info@spk-tools.de ~ Weh: spk-tools.de ® ceramtec.de

EINSATZFELDER

Die Fraser der bew3hrten CERAMLINES® Familie sind ein universell einsetzbares Fréssystem
zum prozesssicheren Planfrasen mit High-Performance Schnittwerten.

PRODUKTBESCHREIBUNG

S-Geometrie Schneidplatten in Negativausfiihrung werden iiber die stabile SPK-Keilklemmung
an den CERAMLINE®S Frasern befestigt. Das Design dieses Frasertyps ist auf den hoch-
volumigen Abtransport der Spane beim Schruppen ausgelegt. Fiir die Fraserreihe stehen
Schneidplatten mit unterschiedlichen Planschneidenausfihrungen, ZZ (Wiper) Varianten, wie
auch mit weiteren verschiedenen Fasenausfiihrungen zur Verfiigung. Es sind FrasergroBen
von 40 bis 160 mm erhéltlich, wobei Fraser mit 40 mm Durchmesser mit SN.N 09 04 ..
Frasplatten arbeiten. Die CERAMLINES® Fraser ab einem Durchmesser von 50 mm frésen mit
SN.N 12 04 .. Frasplatten.

VORTEILE

Eine umfangreiche Schneidstoffauswahl ermdglicht es die Fraser der CERAMLINE®8 Familie
bei der Gusseisenbearbeitung und Stahlbearbeitung wirtschaftlich einzusetzen. Erganzt um
die Vielfalt an Schneidkantenausfiihrungen erméglichen die CERAMLINE®S Fréser ein abge-
stimmtes, prozesssicheres Frasen.

fin

Fir CERAMLINE®® Fraser mit @ = 40 - 50 mm

SNCN 09 04 ..
S.31 e Torx-Klinge 10 Quergriff
SNGN 09 04 .. i P
st 70.91.55.677.0 70.91.50.328.0 70.91.55.707.0  70.91.55.706.0
@50 - 160 mm

Fiir CERAMLINE®® Fréser mit @ = 63 - 160 mm
§N3C1N 1204.. ’ Torx-Klinge 15 Quergriff
SNGN 12 04 .. ‘ @
S. 31 70.91.55.547.0 70.91.50.3540 7091557080  70.9755.706.0

Tel.: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de ~ Web: spk-tools.de  ceramtec.de CeramTec 9



CERAMLINE 7>
TYP: PFK 75R-AM

0 Planfrasen

Ra bis 6,3
Top-wirtschaftlich

Einzel- und Serienfertigung
Anwendungsgruppe I1SO-P + ISO-K
Planschneiden und ZZ-Geometrien

o% M™mW

Typ

PFK-050-05SN1275R-AM
PFK-063-06SN1275R-AM
PFK-080-08SN1275R-AM
PFK-100-10SN1275R-AM
PFK-125-12SN1275R-AM
PFK-160-15SN1275R-AM

10 CeramTec Tel. +49-7163-166-239

SPK-Best. Nr.

771.00.031.22
771.00.031.32
771.00.031.42
771.00.031.52
771.00.031.62
771.00.031.72

Fax: +49-7163-166-388

Ve =600 - 1200 m/min
f,=0,14- 0,3 mm
a, = bis 6 mm

12.v5/ 6%/

50
63
80
100
125
160

E-Mail: info@spk-tools.de

15

Abmessungen
d, h,
56 40
69 40
86 50
106 50
131 63
166 63

<

Stabil

Nimax(Min™)

18000
13000
10000
8000
8000
6000

Web: spk-tools.de  ceramtec.de

EINSATZFELDER

Planfrasen beliebiger Konturen erméglicht das CERAMLINE> Frassystem. Dabei liegt das
Einsatzfeld beim Schruppfrésen.

PRODUKTBESCHREIBUNG

Die bewahrten CERAMLINE?® Fréser arbeiten mit achtschneidigen S-Geometrie Schneidplatten
in negativer Ausfiihrung. Als Standard sind Fraser von 50 bis 160 mm im Sortiment.

Auch hier stehen Schneidplatten mit unterschiedlichen Planschneiden und verschiedenen
Fasenausfihrungen zur Verfigung.

VORTEILE

Der 75° Einstellwinkel der Frasplatten erzeugt einen geringeren Schnittdruck in Vorschub-
richtung und ermdglicht dadurch seinen Einsatz auch bei etwas labileren Bauteilen bei
einer mittleren bis stérkeren Bauteil-Wandungsdicke. Fiir die CERAMLINE’® Fréser stehen
beschichtete und unbeschichtete keramische Schneidstoffe sowie PCBN und Cermet
Schneidstoffe bereit.

Fiir CERAMLINE?® Fréser mit @ = 50 mm
Torx-Klinge 10 Quergriff

¥ @ = r3

70.91.55.677.0 70.91.50.328.0 70.91.55.707.0

Fiir CERAMLINE’® Fréser mit @ = 63 - 160 mm
Torx-| Kl|nge 15 Quergriff

SNGN 12 04 ..
S.32 ‘ ’
70.91.55.547.0 70.91.50.354.0 70.91.55.708.0 706.0

Tel.: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de  Web: spk-tools.de e ceramtec.de CeramTec




EINSATZFELDER

Die vielseitig einsetzbare Fraserfamilie CERAMLINE> ist ein Fréssystem zum Planfrésen mit
High-Performance Werten. Der Schwerpunkt der CERAMLINE#® Fréser liegt in der Schruppbear-
beitung von labileren Bauteilen mit mittlerer Wandstarke.

PRODUKTBESCHREIBUNG

Wirtschaftliche achtschneidige Frasplatten in negativer Grundform kommen bei den Frasern
der CERAMLINE*> zum Einsatz, die mit der SPK-Keilklemmung befestigt werden. Die Fraser
ermdglichen eine Oberflachengiite bis zu einem Ra-Wert von 6,3. Hierflr sind Frasplatten mit
unterschiedlichen Planschneiden und verschiedenen Fasenausfiihrungen erhaltlich.

CERAMLINE %
TYP: PFK 45R-AM

VORTEILE

Die CERAMLINEA> Fraser arbeiten durch ihren Schneidplatten-Einstellwinkel von 45° mit einem

0 i gut ausgewogenem Schnittkraftverhéltnis von axialen zu radialen Schnittkraften und ermégli-

Planfrasen Ve =600 - 1200 m/min chen so auch labilere Bauteile bei mittlerer Wandungsdicke mit hohen Schnittwerten zu bear-

Ra bis 6,3 f,=0,14-0,3mm beiten. Ebenso kénnen mit den CERAMLINE#® Frésern auch auf Frdsmaschinen mit geringerer

Top-wirtschaftlich a, = bis 5 mm Antriebsleistung und Steifigkeit HPC-Schnittwerte prozesssicher gefahren werden. Durch den

Einzel- und Serienfertigung Einstellwinkel von 45° schneidet der CERAMLINE® gratfrei aus und vermeidet Ausbriiche an
Anwendungsgruppe I1SO-P + ISO-K der Werkstiickkante.

OX MM = -y

Standard

Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen
D Z d4 h1 Nimax(Min™)
Fiir CERAMLINE?> Fraser mit @ = 50 mm
PFK-050-055N1245R-AM 771.00.032.22 50 5 65 40 18000 TocKlinge 10 Quergiff
PFK-063-065N1245R-AM 771.00.032.32 63 6 78 40 13000 ‘ a M g
91.55.677.0 70.91.50.328. 70.91.55.707.0 9755 706,
PFK-080-08SN 1245R-AM 771.00.032.42 80 8 95 50 10000 (OISR ETI0 I0S1S03280 JOSTE5 1080
45 — .
PFK-100-105N1245R-AM 771.00.032.52 100 10 115 50 8000 FUr CERAVLINE Fréser mit 0 =63 - 160 mm _
. Torx-Klinge 15 Quergriff
PFK-125-125N1245R-AM 771.00.032.62 125 12 140 63 8000 SNGN 12 04 .. ‘ >
S.32
PFK-160-15SN1245R-AM 771.00.032.72 160 15 175 63 6000 70.91.55.547.0 70.91.50.354.0 70.91.55.708.0  70.91.55.706.

0
12 CeramTec Tel: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388  E-Mail: info@spk-tools.de  Web: spk-tools.de  ceramtec.de Tel +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388  E-Mail: info@spk-tools.de ~ Web: spk-tools.de o ceramtecde ~ CeramTec 13



TYP: PFK 47R-AM

0 Planfrasen

Ra bis 6,3
Top-wirtschaftlich

Einzel- und Serienfertigung
Anwendungsgruppe I1SO-P + ISO-K

X%

Typ

PFK-080-08HN1047R-AM
PFK-100-10HN1047R-AM
PFK-125-12HN1047R-AM
PFK-160-16HN1047R-AM

14 CeramTec Tel. +49-7163-166-239

- Ul

SPK-Best. Nr.

771.00.049.45
771.00.049.55
771.00.049.65
771.00.049.75

Fax: +49-7163-166-388

Ve =600 - 1200 m/min
f,=0,14- 0,3 mm
a, = bis 5 mm

12.v5/ 6%/

D

80
100
125
160

E-Mail: info@spk-tools.de

Abmessungen
d, h,
92,5 50
112,5 50
137,5 63
172,5 63

Stabil

nmax(min'l)

10000
8000
6000
5000

Web: spk-tools.de  ceramtec.de

EINSATZFELDER

Die CERAMLINE#H ist fiir das kostengtinstige Planfrésen bei mittlerer Bearbeitung fiir
Schnitttiefen bis 4 mm ausgelegt.

PRODUKTBESCHREIBUNG

Die Frasertypen der CERAMLINE47H arbeiten sehr wirtschafltich mit 12-schneidigen HNGX
Wendeschneidplatten, die mit der SPK-Keilklemmung befestigt werden. Diese sind auch mit
77 (Wiper) Eckenausfiihrung und verschiedenen Fasenausfiihrungen im Sortiment erhaltlich.
Im Sortiment sind die CERAMLINE#”H von 80 bis 160 mm im Durchmesser erhéltlich.

VORTEILE

Die HNGX Schneidplatten sorgen mit ihren 47° Eingriffswinkel fir ein verbessertes axiales
und radiales Krafteverhaltnis und ermdglichen so das Bearbeiten von Bauteilen mit mittlerer
Stabilitat. Die 47° ermdglichen ein besseres Ausschneiden, wodurch sich Gratbildung oder
Ausbrdckelungen an der Werkstlickkante vermeiden lassen.

Torx-Klinge 25 Quergriff

M @ =

70.91.55.704.0  70.91.50.357.0 70.91.55.710.0  70.91'55.706

Tel.: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de  Web: spk-tools.de e ceramtec.de CeramTec

0
15



EASYCUT %
TYP: PFL SP13/88°

0 Planfrasen

Schruppen und Schrupp-Schlichten bis Ra 6,3

Top-wirtschaftlich

Einzel- und Serienfertigung
Anwendungsgruppe 1SO-K
Geringere Schnittkrafte
Minimierte Leistungsaufnahme
Geringere Gerduschentwicklung

&%

PFL - SP13/88°

PFL-063-05SP1388R-AM
PFL-080-07SP1388R-AM
PFL-100-09SP1388R-AM
PFL-125-11SP1388R-AM
PFL-160-13SP1388R-AM
PFL-200-17SP1388R-AM

g J 8T8

SPK-Best. Nr.

771.00.000.32
771.00.000.42
771.00.000.52
771.00.000.62
771.00.000.72
771.00.000.82

16 CeramTec Tel.+49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388

Ve =600 - 1000 m/min
f,=0,14-0,3 mm
a, = bis 5 mm

D

63
80
100
125
160
200

E-Mail: info@spk-tools.de

12.5
v

17

4

Abmessungen
d, h,
64 40
81 50
101 50
126 63
161 63
201 63

Standard

Nmax(Min’')

13000
10000
8000
8000
6000
4000

Web: spk-tools.de  ceramtec.de

EINSATZFELDER

Bei der EASYCUT Fraserfamilie ist der Name Programm. EASYCUT Fraser sind in ihrer Hand-
habung und im Einsatz einfach und schnell einsetzbar. Die Typen der EASYCUT®8 Reihe sind
konsequent auf das Plan-Schruppfrasen und Schrupp-Schlichten beliebiger Konturen mit hohen
Vorschubgeschwindigkeiten von labileren Bauteilen bei mittlerer Wandungsdicke ausgelegt.

PRODUKTBESCHREIBUNG

Die Fraskdrper des EASYCUTS® haben einen Einstellwinkel der Schneidplatten von 88°. Das
System verfligt Giber maximalen Spanraum und ermdglicht so den problemlosen Spaneabtrans-
port bei horizontalem und vertikalem Einsatz. Die Fraser sind in einem Durchmesserbereich
von 50 bis 250 mm als Standard in Normalteilung lieferbar. SPHX Schneidplatten mit einem
Freiwinkel von 11° iibernehmen beim EASYCUT88 die Frasarbeit. Anwenderfreundlich lassen
sich die Schneidplatten Uber eine Schraubklemmung befestigen bzw. tauschen.

VORTEILE

Es lassen sich auch rauhere Schruppoperationen mit den EASYCUT®8 Frésern bei héchster
Prozessicherheit und hohen Schnittwerten — f, bis 0,3 mm, a, bis 5 mm — durchflihren. Das
Fraskorperdesign und die Schneidplattenbefestigung ermdglichen es auch lange und breite
Frasbahnen mit exzellenter Planheit und einer Schrupp-Schlichtoberflache mit einem Ra-Wert
von 6,3 zu erzeugen.

SPHX 13 06 .. Torx-Klinge 20 Quergriff

53 v -
70.91.55.706.0

70.91.50.689.0  70.91.55.709.0

Tel.: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de  Web: spk-tools.de e ceramtec.de CeramTec 17



EINSATZFELDER

Auch die EASYCUT/> Fraser sind konsequent auf schnelles und leichtes Plan-Schruppfrésen
und Schrupp-Schlichten mit HPC-Werten von Bauteilen mit mittleren Wandstarken ausgelegt.

PRODUKTBESCHREIBUNG

Maximaler Spanraum und vierschneidige SPHX Schneidplatten mit einem Freiwinkel von 11°
zeichnen die EASYCUT’® Fraserfamilie aus. Das EASYCUT?® Frasssystem arbeitet mit einem
Frasplatten-Einstellwinkel von 75°. Im Durchmesserbereich von 50 bis 200 mm sind die Fréser
im Standard erhaltlich. Die anwenderfreundliche Schraubklemmung ermdglicht ein schnelles
und einfaches Bestiicken des EASYCUT’® Fréssystems.

EASYCUT >
TYP: PFL SP13/75°

S
0 Planfrasen Verbessertes Ausschneideverhalten bei moderaten Schnittkraften in Vorschubrichtung
Schruppen und Schrupp-Schlichten bis Ra 6,3 zeichnen den EASYCUT> aus. Plan- und Rundlauf sorgen fiir gute Ebenheit auch bei
Top-wirtschaftlich langen Eingriffswegen.
Einzel- und Serienfertigung ve =600 - 1000 m/min
Anwendungsgruppe 1SO-K f,=0,14-0,3 mm
Geringere Schnittkrafte a, = bis 5 mm

Minimierte Leistungsaufnahme
Geringere Gerduschentwicklung

@& MMmUl %

Standard

PFL - SP13/75° SPK-Best. Nr. Abmessungen
D z d, h, Nmax(Min‘)
PFL-050-045P1375R-AM 771.00.001.22 50 4 565 40 18000
PFL-063-055P1375R-AM 771.00.001.32 63 5 695 40 13000
PFL-080-075P1375R-AM 771.00.001.42 80 7 85 50 10000
PFL-100-095P1375R-AM 771.00.001.52 100 9 1065 50 8000
PFL-125-11SP1375R-AM 771.00.001.62 125 1 1315 63 8000 SPHX 13 06 .. ToneKlinge 20 Quergif
PFL-160-135P1375R-AM 771.00.001.72 160 13 1665 63 6000 5.33 c e ’
PFL-200-175P1375R-AM 771.00.001.82 200 17 2065 63 4000 7091506890 7091557090 7097557060

18 CeramTec Tel: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388  E-Mail: info@spk-tools.de  Web: spk-tools.de  ceramtec.de Tel +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388  E-Mail: info@spk-tools.de ~ Web: spk-tools.de o ceramtecde ~ CeramTec 19



EASYCUT#
TYP: PFL SP13/45°

0 Planfrasen

Schruppen und Schrupp-Schlichten bis Ra 6,3

Top-wirtschaftlich

Einzel- und Serienfertigung
Anwendungsgruppe 1SO-K
Geringere Schnittkrafte
Minimierte Leistungsaufnahme
Geringere Gerduschentwicklung

% MM v

PFL - SP13/45°

PFL-050-05SP1345R-AM
PFL-063-06SP1345R-AM
PFL-080-07SP1345R-AM
PFL-100-09SP1345R-AM
PFL-125-11SP1345R-AM
PFL-160-13SP1345R-AM
PFL-200-17SP1345R-AM

SPK-Best. Nr.

771.00.002.22
771.00.002.32
771.00.002.42
771.00.002.52
771.00.002.62
771.00.002.72
771.00.002.82

20 CeramTec Tel:+49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388

Ve =600 - 1000 m/min
f,=0,14-0,3 mm
a, = bis 5 mm

D

50
63
80
100
125
160
200

E-Mail: info@spk-tools.de

O ~N o wu

Abmessungen
d, h,
67 40
80 40
97 50
117 50
142 63
177 63
217 63

Standard

Ninax (Min)

18000
13000
10000
8000
8000
6000
4000

Web: spk-tools.de  ceramtec.de

EINSATZFELDER

Fiir das leichte und anwenderfreundliche HPC Plan-Schruppfrésen und Schrupp-Schlichten von
Werkstlicken mit diinneren Wanden, die im Gesamten ber eine geringere Stabiltat verfligen,
wurde der EASYCUT#> designed.

PRODUKTBESCHREIBUNG

Ein Frasplatten-Einstellwinkel von 45° und groBe Spanraume bei stabilem Fréskorper bestim-
men das EASYCUT#> Design. Das Standardprogramm umfasst Fréser von 50 bis 200 mm im
Durchmesser. Die SPHX Schneidplatten verfiigen (iber einen Freiwinkel von 11°, die sich schnell
und sicher iiber Schraubklemmung befestigen bzw. tauschen lassen.

VORTEILE

Das EASYCUT# Frassystem bietet im Einsatz ein ausgewogenes axiales und radiales Kraftever-
héltnis. Es erzeugt mit einem Frasplattenfreiwinkel von 11° einen moderaten Schnittdruck und
eignet sich damit flir Bauteile mit geringerer Stabilitat und diinneren Wandstarken in der Serien-
und Einzelfertigung. Der Planlauf des EASYCUT#> und die Ausriistung der Frasplatten mit einer
Wiper-Schneide erzeugen Oberldchen bis Ra 6,3.

SPHX 13 06 .. Torx-Klinge 20 Quergriff
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TYP: PFL OP-06

0 Planfrasen

EASYCUT*

Schruppen und Schrupp-Schlichten bis Ra 6,3

Top-wirtschaftlich

Einzel- und Serienfertigung
Anwendungsgruppe 1SO-K
Geringere Schnittkrafte

v =600 - 1000 m/min
f,=0,14-0,3 mm
a, = bis 4 mm

&% Mmu <

PFL - OP06

PFL-050-050P0643R-AM
PFL-063-060P0643R-AM
PFL-080-070P0643R-AM
PFL-100-090P0643R-AM
PFL-125-110P0643R-AM
PFL-160-130P0643R-AM
PFL-200-150P0643R-AM

22 CeramTec Tel: +49-7163-

SPK-Best. Nr.

771.00.004.24
771.00.004.34
771.00.004.44
771.00.004.54
771.00.004.64
771.00.004.74
771.00.004.84

166-239  Fax: +49-7163-166-388

D

50

63

80

100
125
160
200

E-Mail: info@spk-tools.de

Zahne z

O ~N O U

11
13
15

Abmessungen
d, h,
61 40
74 40
91 50
1M 50
136 63
171 63
211 63

Standard

Nma(Min’')

18000
13000
10000
8000
8000
6000
4000

Web: spk-tools.de  ceramtec.de

EINSATZFELDER

EASYCUT*3 steht fiir anwenderfreundliches und wirtschaftliches Planfrésen beim Schruppen und
Schrupp-Schlichten mit hohen Zahnvorschiiben.

PRODUKTBESCHREIBUNG

Das EASYCUT#3 System erledigt seine Frasarbeiten mit positiven OPHX Oktagonschneidplatten
und einem Schneidplattenfreiwinkel von 11°. Die Schneiplatten werden iiber Schraubklemmung
befestigt. 50 bis 200 mm sind StandardgréBen des EASYCUT43,

VORTEILE

Grathildung und Werkstiickkantenausbriiche vermeidet der EASYCUT#3 durch seine Eingriffsver-
haltnisse beim Ausschneiden aus dem Werkstlick. Ebenso lassen sich instabilere Werkstlicke mit
mittlerer Wandungsdicke durch das ausgewogenere Schnittkrafteverhltnis mit dem EASYCUT43
Fraser gut bearbeiten. Die 8 Schneidecken lassen einen Zahnvorschub bis 0,3 mm und eine
Schnitttiefe bis 4 mm zu und erméglichen so einen wirtschaftlichen Einsatz des EASYCUT43
Planfrassystems.

OPHX 06 06 .. Torx-Klinge 20 Quergriff

5 © - &
70.91.55.706.0

70.91.50.689.0  70.91.55.709.0
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SOFTCUT#

TYP: PFL OE-06

0 Planfrasen

Top-wirtschaftlich

Einzel- und Serienfertigung
Anwendungsgruppe 1SO-K
Geringe Schnittkrafte

Fur Frasmaschinen mit geringerer Spindelleistung
Geringe Gerauschentwicklung

@% MmW <

Typ

PFL-050-040E0643R-AM
PFL-063-050E0643R-AM
PFL-080-060E0643R-AM
PFL-100-070E0643R-AM
PFL-125-090E0643R-AM
PFL-160-110E0643R-AM
PFL-200-130E0643R-AM

24 CeramTec Tel: +49-7163-166-239

SPK-Best. Nr.

771.00.005.24
771.00.005.34
771.00.005.44
771.00.005.54
771.00.005.64
771.00.005.74
771.00.005.84

Fax: +49-7163-166-388

D

50
63
80
100
125
160
200

E-Mail: info@spk-tools.de

Ve = 600 - 1000 m/min
Schruppen und Schrupp-Schlichten bis Ra 6,3 f,=0,14- 0,3 mm

a, = bis 4 mm

O N o Ul B

13

4

Abmessungen

d, h,
60,2 40
73,2 40
90,2 50
110,2 50
135,2 63
170,2 63
210,2 63

Standard

Nmax(Min')

18000
13000
10000
8000
8000
6000
4000

Web: spk-tools.de  ceramtec.de

EINSATZFELDER

Die SOFTCUT#3 Fraser finden iiberall dort ihren Einsatz, wo diinnwandige oder instabilere
Werkstlicke mit hohen Schnittdaten prozessicher plan zu frasen sind. Steht fiir Frasbearbei-
tungen eine Frasmaschine mit geringerer Spindelleistung zur Verfigung, so lassen sich mit
dem SOFTCUT#3 Frassystem die Vorteile einer schnellen und wirtschafltichen Bearbeitung
mit keramischen Schneidstoffen auch hier prozessicher umsetzen.

PRODUKTBESCHREIBUNG

Die SOFTCUT43 Fraser werden mit hoch positiven Oktagonschneidplatten des Typs OEHX
bestlickt, die Uber einen Schneidplattenfreiwinkel von 20° verfiigen. Schnell und einfach
lassen sich die Schneidplatten Gber eine Schraubklemmung befestigen. Die Fraser sind in
einem Durchmesserbereich von 50 bis 200 mm erhéltlich.

VORTEILE

Ob diinnwandige oder labile Bauteile, eine nicht optimale Aufspannsituation des Bauteils
oder eine geringere Spindelleistung zur Verfiigung stehen, die SOFTCUT#3 Fréser sind durch
ihre geringen Schnittkrafte spezialisiert auf diese Anwendungsfalle.

Das hoch positive und kompakte Fraserdesign sowie sein exzellenter Plan- und Rundlauf
erzeugen eine Oberflachenqualitat mit einem Ra-Wert von 6,3. Ein weiterer Vorteil zeigt sich
bei der minimalen Gerduschentwicklung beim Frasen. Die SOFTCUT#3 Fréser sind deutlich
leiser im Einsatz.

OEHX 06 06 .. Torx-Klinge 20 Quergriff

S5 v -
70.91.55.706.0

70.91.50.689.0  70.91.55.709.0
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OCTOCUT*

TYP: PFL ON-06

0 Planfrasen

Schruppen und Schrupp-Schlichten bis Ra 6,3

Top-wirtschaftlich

Einzel- und Serienfertigung

Anwendungsgruppe

X%

PFL - ONO6

PFL-063-060N0643R-AM
PFL-080-070N0643R-AM
PFL-100-090N0643R-AM
PFL-125-100N0643R-AM
PFL-160-120N0643R-AM

26 CeramTec el +49-7163-

[SO-K

SPK-Best. Nr.

771.00.039.34
771.00.039.44
771.00.039.54
771.00.039.64
771.00.039.74

166-239  Fax: +49-7163-166-388

Ve =600 - 1000 m/min

f,=0,14-0,3 mm
a, = bis 4 mm

12.v5/ 6%/

D

63
80
100
125
160

Zahne z

6

10
12

=

Stabil

Abmessungen
d, h,
74 40
91 50
m 50
136 63
171 63

E-Mail: info@spk-tools.de

Nmax(Min')

13000
10000
8000
8000
6000

Web: spk-tools.de  ceramtec.de

EINSATZFELDER

Der OCTOCUT#3 Fraser wurde fiir das wirtschaftliche Hochleistungsplanschruppen von
Werkstlicken aus Gusseisenwerkstoffen designed. Die 16 Schneiden der ON .. Frésplatten
des OCTOCUT*3 erméglichen es durch ihr sehr stabiles Design auch ruppigste Schrupp-
aufgaben prozessicher mit hdchsten Schnittwerten zu fahren.

PRODUKTBESCHREIBUNG

Die ONHX Schneidplatten werden durch Schraubklemmung befestigt. Der OCTOCUT3 ist in
den Durchmessern von 63 bis 160 mm im Standard erhaltlich.

VORTEILE

AuBerst stabile Wendeschneidplatten mit wirtschaftlichen 16 Schneiden aus Hochleistungs-
keramik machen den OCTOCUT*3 zu einem hervorragenden sehr wirtschaftlichen Frassystem.
Die Schraubklemmung der Schneidplatten erméglicht ein anwenderfreundliches schnelles und
einfaches Austauschen der Schneidplatten. Spanraum und Fraserdesign machen es méglich den
OCTOCUT#3 in der Einzel-, Serien-, und Massenfertigung mit hichsten Schnittwerten optimal in
Trocken- und Nassbearbeitung einzusetzen.

ONHX 06 06 .. Torx-Klinge 20 Quergriff

D ® - o
70.91.55.706.0

70.91.50.689.0  70.91.55.709.0
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EINSATZFELDER

Der SPEEDMAX zeichnet sich besonders durch sein breites Anwendungsfeld aus. Helix-
Frasen und sein Einsatz als Hoch-Vorschub Fraser machen ihn beim Frasen von Bauteilen
aus Gusseisen zu einem effektiven und hoch produktiven Frdssystem.

PRODUKTBESCHREIBUNG

Der Fraskorper ist im Standard im Durchmesserbereich 63, 80 und 100 mm erhéltlich. Die
Schraubbefestigung der SPHX Schneidplatten ermdglicht ein komfortables und schnelles
Bestiicken des Fraskorpers. Seine hervorragende Rundlaufgenauigkeit und seine exzellente
Planlaufgenauigkeit ermdglichen das Schrupp-Schlichten in einem Arbeitsgang mit erreich-
baren Oberflachengiten von Ra kleiner 6,3.

VORTEILE

SPEEDMAX
TYP: BFL SP13/75°

Uberall dort, wo Frasaufgaben hoch produktiv und kostengiinstig zu erledigen sind,
0 High-Feed Frésen v, = 600 - 1400 m/min ist das SPEEDMAX Fréssystem die erste Wahl. Durch seine konstruktive Auslegung als
Helix-Frasen f,=0,14-0,3 mm Hoch-Vorschubfréser sind Werkstlicke mit héchsten Schnittwerten bearbeitbar. Das
Top-wirtschaftlich a, = bis 2 mm SPEEDMAX Fraserdesign erlaubt zudem das Helix-Frdsen. GroBe Bohrungen lassen
Einzel- und Serienfertigung sich so tiberaus schnell und wirtschaftlich herstellen.

Anwendungsgruppe 1SO-K
Ra bis 6,3
Einsatz von ZZ-Geometrien

A ﬁ = 12.v5/ 6%/ %

BFL - SP13/75° SPK-Best. Nr. Abmessungen

D zZ d4 h1 nmax(min-l)
BFL-063-05SP1375R-AMCL 775.00.000.32 63 5 - 40 13000 w TonKiinge 20 GleaT
BFL-080-06SP1375R-AMCL 775.00.000.42 80 6 - 50 10000 S.33 o # 9
BFL-100-07SP1375R-AMCL 775.00.000.52 100 7 - 50 8000 70.91.55.689.0  70.91.55.709.0  70.91.55.706.0

28 CeramTec Tel:+49-7163-166239  Fax: +49-7163-166-388  E-Mail: info@spk-tools.de  Web: spk-tools.de ® ceramtec.de Tel +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166388  E-Mail: info@spk-tools.de ~ Web: spk-tools.de o ceramtecde ~ CeramTec 29



SCHNEIDPLATTEN FUOR CERAMLINE *° SCHNEIDPLATTEN FUR CERAMLINE %

SCHNEIDPLATTE I1SO SORTE SPK-BEST. NR. SCHNEIDPLATTE 1SO SORTE SPK-BEST. NR.
TNCN 16 04.. T TNCN 16 04 04 T01020 SL 808 17.30.190.20.1 SNCN 0904 .. T SNCN 09 04 04 T00520 SL 808 17.10.454.03.1
. SL 854 C 17.30.190.20.9 ‘
60 ™Y
& TNCN 16 04 08 T01020 SL 808 17.30.191.20.1 < 1
o SL 854 C 17.30.191.20.9 06 s
¢ TNCN 16 04 12 T01020 SL 808 17.30.192.20.1 SNCN 09 04 ZN T SNCN 09 04 ZN T00520 SL 500 36.10.445.03.0
16.5 | 4.76 SL 854 C 17.30.192.20.9 — SL 808 17.10.445.03.1
& 4] SL854 C 17.10.445.03.9
TNCN 16 04 PC T TNCN 16 04 PC T01020 SL 808 17.30.189.20.1 )
60° 9.52 L | a7e
& SNGN 09 04 04 T - 882150 SNGN 09 04 04 T01020 - 882150 SL 808 17.10.490.20.1
o 1.5
i ‘ 1 — SNGN 090404 T01020 - S 882150 WBN 115 12.12.093.20.0
0 & ,‘_*mT 1.
16.5 4.76 57 ek ||
1 N 1
|.2.52 ] | |76
SNCN 1204..T SNCN 12 04 04 T00520 SL 500 36.10.431.03.0
i — SL 808 17.10.431.03.1
¥r . 1 || SL 858 C 21.10.431.03.1
< ! o
12.7 4.76
SNGN 1204 .. T SNGN 12 04 08 T01020 SL 500 36.10.009.20.1
SL 808 17.10.009.20.1
i _ SL854 C 17.10.009.20.9
1 I i | SNGN 12 04 12 T01020 SL 500 36.10.058.20.0
N w — SL 808 17.10.058.20.1
2% 4776 SL854 C 21.10.058.20.1
SL 858 C 17.10.058.20.9
SNCN 1204 ZN T SNCN 12 04 ZN T00520 SL 500 36.10.409.03.0
SL 808 17.10.409.03.1
([ ! \ SL 854 C 17.10.409.03.9
A\
12.7 | 4.76
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SCHNEIDPLATTEN FUR CERAMLINE 7 SCHNEIDPLATTEN FUR CERAMILINE #H

SCHNEIDPLATTE 150 SORTE SPK-BEST. NR. SCHNEIDPLATTE 150 SORTE SPK-BEST. NR.
SNGN 1204 .. T SNGN 12 04 08 T01020 SL 500 36.10.009.20.0 HNGX 1005 .. T HNGX 10 05 12 T01020 SL 500 36.60.123.20.0
‘ sL 808 17.10.009.20.1 sL 808 17.60.123.20.1
™ ] SL854 C 17.10.009.20.9 935
T ‘ — T HNGX 10 05 16 T01020 SL 500 36.60.124.20.0
A — SNGN 12 04 12 T01020 SL 500 36.10.058.20.0 o SL 808 17.60.124.20.1
127 476 sL808 17.10.058.20.1 °
SL854 C 17.10.058.20.9
Y
| sss

SNGN 12 04 ENT SNGN 12 04 EN T01020 SL 500 36.10.261.20.0
1 = HNGX 10 05 16 T - 472125 HNGX 10 05 16 T01020 - 472125 SL 500 36.60.120.20.0
HNGX 10 05 16 T03020 - 472125 sL 808 17.60.120.23.1

4.76

15°,

-

B>

14
1L

i 16,2 |
T‘“
a

) 88 75
SCHNEIDPLATTEN FOR CERAMLINE #* SCHNEIDPLATTEN FOR CASYCUT " EASYCUT
EASYCUT SPEEDMAX

SCHNEIDPLATTE 1SO SORTE SPK-BEST. NR.
SCHNEIDPLATTE I1SO SORTE SPK-BEST. NR.

SNCN 1204 ZN T SNCN 12 04 ZN T00520 SL 500 36.10.409.03.0
SL 854 C 17.10.409.03.9 SPHX 1306 12T SPHX 13 06 12 T01020 sL8o8 17.16.535.20.1
; = E SPHX 13 06 12 T02030 SL 808 17.16.535.52.1

450
WA

13.5
I

)
w
@

SNGN 1204 .. T SNGN 12 04 12 T01020 SL 500 36.10.058.20.0
SL 808 17.10.058.20.1 SPHX 13 06 12 T01020 - 752150 sL 808 17.16.537.20.1

i SL854.C 36.10.058.20.9

r
]
2% 4.76
‘

SNGN 1204 AN T SNGN 12 04 AN T01020 SL 500 36.10.232.20.0

8L G ) AERAN, SPHX 13 06 12 T01020 - 882150 SL 808 17.16.536.20.1

N A
AN

12.7 4.76
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SCHNEIDPLATTEN FUR EASYCUT %

SCHNEIDPLATTEN FUOR OCTOCUT %

SCHNEIDPLATTE

ONHX 06 06 16 T

6.83

I1SO SORTE

ONHX 06 06 16 T01020 SL 808

SPK-BEST. NR.

17.76.017.20.1

SCHNEIDPLATTE 1SO SORTE SPK-BEST. NR.
OPHX 060616 T OPHX 06 06 16 T01020 SL 808 17.76.014.20.1
6.83 .
")
L\ /) g
< \ O
16.5 6.35
OPHX 06 06 08 T - 432150 OPHX 06 06 08 T01020 - 432150 SL 808 17.76.015.20.1
SCHNEIDPLATTEN FUR SOFTCUT ¥
SCHNEIDPLATTE 1SO SORTE SPK-BEST. NR.
OEHX 060616 T OEHX 06 06 16 T01020 SL 808 17.76.016.20.1
6.83 .
]
)
(m‘x +
| i )
SN
16.5 6.35

34 CeramTec
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E-Mail: info@spk-tools.de
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Eine Anderung des Lieferprogramms, technische Weiterentwicklungen und Anderungen behalten wir uns vor. Irrtiimer, tech-

nische Produktanderungen bleiben vorbehalten. Haftung fiir Druckfehler und Druckmangel werden ausgeschlossen. Es gelten
die allgemeinen Geschaftsbedingungen der CeramTec GmbH.
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HOCHLEISTUNGSFRASSYSTEME ZUM SCHLICHTEN

Das Plan-Frassystem SUPER-
FINMILL ist fiir das Schlichtfra-
sen von Gusseisenwerkstof-
fen hervorragend geeignet.
Dabei arbeitet das Frdssystem
mit Einstellwinkeln von 88°
und 90° fur perfekte Feinst-
schlichtoberflachen.

HIGH-PERFORMANCE SCHLICHTEN

Die Herausforderung beim Schlichtfrasen heiBt hervorragende Oberflachengiten und opti-
male Ebenheit bei bester Wirtschaftlichkeit herzustellen. Um dies zu erreichen, stellt SPK-
Werkzeuge der CeramTec GmbH unterschiedliche Planfrassysteme bereit, die es ermdglichen,
diese geforderten Parameter prozesssicher zu erreichen.

Frassysteme mit Keilklemmung und mit Kassetten stehen flir Schlichtaufgaben bereit. Bei
den CeramTec Frassystemen mit Keilklemmung lassen sich je nach Frasertyp eine unterschied-
liche Anzahl von Plattensitzen in Z-Richtung feineinstellen. Zudem sind je nach Fraserfamilie
die einstellbaren Plattensitze mit einem anderen Einstellwinkel als die festen Plattensitze
ausgestattet. Mit den zugehdrigen Breitschlichtplatten wird so eine Oberflachenglite von
Ra 0,5 erzeugt. Bei den CeramTec Kassettenfrasern sind alle Kassetten in Z-Richtung
einstellbar. Auch hier stehen Kassetten mit unterschiedlichen Einstellwinkeln fiir beste
Oberflachengiiten zur Verfligung.

Gepaart mit den verschiedenen CeramTec Schneidstoffen aus unterschiedlichen Hochleitungs-
keramiken, PcBNs und Cermets, ergeben sich hoch effiziente Frassysteme. Der kombinierte
Einsatz der CeramTec Hochleistungsschneidstoffe, beispielsweise Keramik fir die Abtragsar-
beit in Vorschubrichtung und PcBN fir die Oberflacheng(ite, fiihrt im Ergebnis zu einer hoch
effizienten Frasbearbeitung der Werkstlicke unserer Kunden.

0 FEINEINSTELLUNG

EASY "% CHANGE

TECHNOLOGIE

Die einfache Umstellung des Frassystems zwischen
Schruppen und Schlichten macht es zusammen mit
den mdglichen hohen Schnittdaten zu einem hochleis-
v % tungsfahigen System fir ausgezeichnete Produktivitat.

Es tragt auch wesentlich dazu bei, die Fertigungskosten
beim Frésen zu minimieren.

4  CeramTec Tel.+49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de  Web: spk-tools.de e ceramtec.de
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\/Hauptanwendung \/Zusétzliche Anwendung

TWINMILL
SUPERFINMILL FINMILL CARTMI/LL%E
TWINMILL

PMK 88R-AM
TYPEN PMKS 88R-AM

we  GmA GuR Gix3 DIE]
(775

PDK 88R-AM PEK 88R-AM MFS 88-M4

ANWENDUNG
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Helix-Frasen
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TWINMILL
TYP: PMK 88R-AM

0 Planfrasen

Feinfrasen Ra bis 0,8

Semischlichten

Top-wirtschaftlich

Anwendungsgruppe ISO-P + ISO-K

% MU

Typ

PMK-063-065N1288R-AM
PMK-080-08SN1288R-AM
PMK-100-10SN1288R-AM
PMK-125-125N1288R-AM
PMK-160-14SN1288R-AM
PMK-200-16SN1288R-AM
PMK-250-21SN1288R-AM

CeramTec  Tel. +49-7163-166-239

SPK-Best. Nr.

771.00.033.32
771.00.033.42
771.00.033.52
771.00.033.62
771.00.033.72
771.00.033.82
771.00.033.92

Fax: +49-7163-166-388

v, =700 - 1000 m/min
f,=0,16-0,3 mm
a,= 0,5-1,0 mm

80
100
125
160
200
250

E-Mail: info@spk-tools.de

Ee

Stabil

Abmessungen
d, h,
64 40
81 50
101 50
126 63
161 63
201 63
251 63

Nimax (Min™)

13000
10000
8000
6000
6000
4000
3000

Web: spk-tools.de ® ceramtec.de

EINSATZFELDER

Der Schlichtfraser TWINMILL hat sein Haupteinsatzgebiet beim Feinschlichten und erzeugt
Oberflachengiiten bis zu einem Ra-Wert von 0,8. Gleichzeitig kann der TWINMILL auch zum
Semischlichten eingesetzt werden.

PRODUKTBESCHREIBUNG

Je nach Fraserdurchmesser sind 1 bis 3 Plattensitze in Z-Richtung einstellbar. Alle Plattensitze
haben einen Einstellwinkel von 88° und werden mit der SPK-Keilklemmung befestigt. Die
Fraser sind in einem Durchmesserbereich von 50 bis 250 mm in Standardteilung erhéltlich.

VORTEILE

Der Einstellaufwand des TWINMILL zum Schlichten ist praxisgerecht. Der exakte Planlauf

wird (iber eine Einstellschraube pro einstellbaren Plattensitz eingestellt. Besonders bei langen
Eingriffszeiten sorgt das stabile Fraserdesign fir eine gleichbleibende Oberflachengiite und
hervorragende Ebenheit (iber den gesamten Frasweg. Der TWINMILL arbeitet wirtschaftlich

mit 8-schneidigen SNGN Frasplatten. Zusammen mit der Schneidstoffvielfalt (beschichtete

und unbeschichtete Keramiken, PcBNs und Cermets) ermdglicht der TWINMILL eine auf die
Bauteil- und Maschinensituation abgestimmte, iiberaus wirtschaftliche Frasbearbeitung. Fiir den
TWINMILL stehen Schneidplattengeometrien mit Planschneiden und ZZ (Wiper) Geometrie zur
Verfiigung. Die Wiperldnge erméglicht ein maximales f, von 0,3 mm.

SNCN 12 04 ..
S. 16 Torx-Klinge 15 Quergriff

SNGN 1204 .. i = [~ == g
5. 16
70.91.55.706.0

70.91.55.547.0 70.91.50.354.0 70.91.50.356.0  70.91.55.708.0

Tel.: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de  Web: spk-tools.de o ceramtec.de CeramTec 7



TWINMILL?
TYP: PMKS 88R-AM

0 Planfrasen

8

Feinfrasen Ra bis 0,8
Schrupp-Schlichten
Top-wirtschaftlich

Einzel- und Serienfertigung
Anwendungsgruppe 1SO-P + ISO-K

X MmuUl =¥y

Typ SPK-Best. Nr.

PMK S 063-04SN1288R-AM 778.00.000.32
PMK S 080-05SN1288R-AM 778.00.000.42
PMK'S 100-05SN1288R-AM 778.00.000.52
PMK'S 125-065N1288R-AM 778.00.000.62
PMK'S 160-08SN1288R-AM 778.00.000.72

CeramTec Tl +49-7163-166-239

Fax: +49-7163-166-388

v, =700 - 1000 m/min
f,=0,16-0,2 mm
a,= 0,5-1,0 mm

D

63
80
100
125
160

E-Mail: info@spk-tools.de

z
3+1)
4+1)
4+1)
)
)

En

5+1
7+1

o o v Ul b

Abmessungen
d, h,
64 40
81 50
101 50
126 63
161 63

Tl

Standard

Nmax(Min)
13000
10000
8000
8000
6000

Web: spk-tools.de ® ceramtec.de

EINSATZFELDER

Die TWINMILLCP Fréser haben eine weite Teilung und finden ihr Einsatzgebiet beim Plan-
Feinschlichten, wenn Frasmaschinen mit geringerer Spindelleistung zur Verfligung stehen.
Der TWINMILL®P erzeugt Oberfléchengiiten bis zu einem Ra-Wert von 0,8.

PRODUKTBESCHREIBUNG

Beim TWINMILLP sind groBenabhangig 1 bis 3 Plattensitze in Z-Richtung einstellbar. Auch
beim TWINMILLP haben alle Plattensitze einen Einstellwinkel von 88° und Frasplatten werden
mit der SPK-Keilklemmung befestigt. In der weiten Teilung sind GréBen von 63 bis 260 mm im
Standard erhaltlich.

VORTEILE

Der Planlauf wird beim TWINMILLSP anwenderfreundlich (iber eine Einstellschraube pro
einstellbaren Plattensitz eingestellt. Die wirtschaftlichen 8-schneidigen S-Geometrie Frésplatten
sind als beschichtete und unbeschichtete Keramik sowie als PcBN und Cermet im Standard-
programm bestellbar. Diese sind mit Planschneide und mit ZZ (Wiper) Geometrie erhaltlich.
Stehen Schrupp-Schlicht Bearbeitungen an, so werden einfach die einstellbaren Plattensitze mit
den festen Plattensitzen auf eine Hohe eingestellt. Durch die engen Fertigungstoleranzen der
Plattensitze ergibt sich ein sehr guter Planlauf, der Oberflachengiiten bis zu einem Ra-Wert von
6,3 erzeugen kann.

SNCN 12 04 ..
S. 16 Torx-Klinge 15 Quergriff

SNGN 12 04 .. e P=d U = ?
5. 16
70.91.55.706.0

70.91.55.547.0 70.91.50.354.0 70.91.50.356.0  70.91.55.708.0

Tel.: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de  Web: spk-tools.de o ceramtec.de CeramTec 9



0 Planfrasen

SUPERFINMILL
TYP: PDK 88R-AM

Feinstschlichten bis Ra = 0,5

Top-wirtschaftlich

Einzel- und Serienfertigung

Anwendungsgruppe 1SO-P + 1SO-K

v.= 700 - 1000 m/min
f,=0,12-0,25 mm
a,=0,1-08mm

% MMl =2y

Typ

PDK-063-06SN1288R-AM
PDK-080-08SN1288R-AM
PDK-100-10SN1288R-AM
PDK-125-12SN1288R-AM
PDK-160-14SN1288R-AM
PDK-200-16SN1288R-AM
PDK-250-18SN1288R-AM

10 CeramTec Tel. +49-7163-166-239

SPK-Best. Nr.

778.00.004.22
778.00.003.42
778.00.003.92
778.00.003.72
778.00.004.32
778.00.004.02
778.00.003.12

D

63

80

100
125
160
200
250

Fax: +49-7163-166-388

Abmessungen

z d,
6 (5+1) 64
8 (7+1) 81
10 (9+1) 101
12 (10+2) 126
14 (12+2) 161
16 (14+2) 201
18(15+3) 251

E-Mail: info@spk-tools.de

h,

40
50
50
63
63
63
63

1

Standard

Nmax(Min')

13000
10000
8000
8000
6000
4000
3000

Web: spk-tools.de ® ceramtec.de

EINSATZFELDER

Die SUPERFINMILL Fraserserie ist ein Hochleistungs-Planfrassystem, das perfekte Feinst-
schlichtoberfléchen bis zu einem Ra-Wert von 0,5 erzeugt.

PRODUKTBESCHREIBUNG

Der SUPERFINMILL ist mit festen und je nach Fraserdurchmesser mit 1 bis 3 in Z-Richtung
einstellbaren Plattensitzen ausgestattet. Dabei haben die festen Plattensitze einen Einstell-
winkel von 88° und die einstellbaren Plattensitze 90°. Die Schneidplatten in den 90° Platten-
sitzen erzeugen die Oberflachenglite, die Schneidplatten in den 88° Plattensitzen tibernehmen
die Abtragsarbeit in Vorschubrichtung. Die SUPERFINMILL Fraser sind im Standard von

63 bis 250 mm erhaltlich.

VORTEILE

Die SUPERFINMILL Fraser arbeiten mit negativen S-Geometrie Schneidplatten. Ihre stabilen 8
Schneiden ermdglichen es hohe Vorschiibe pro Zahn zu fahren, zumal der Zahnvorschub nicht
durch eine ZZ- (WIPER) Lange begrenzt wird. Fiir den SUPERFINMILL steht ein reichhaltiges
Schneidstoffangebot an beschichteten und unbeschichteten keramischen Frasplatten, PcBN
und Cermets bereit. Durch eine Schneidstoff-Mischbestiickung, bespielsweise mit PcBN fir die
Oberflachengiite und Keramik firr die Abtragsarbeit, lassen sich die Schneidstoffkosten beim
Schlichten senken und gleichzeitig hohe Oberflachengtiten und lange Standzeiten erreichen.

SNGN 12 04 ..
SNGX 1204 .. Torx-Klinge 15 Quergriff

SNHX 1204 .. i <% (2 o g
5.17
70.91.55.706.0

70.91.55.547.0 70.91.50.354.0 70.91.50.356.0  70.91.55.708.0

Tel.: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de  Web: spk-tools.de o ceramtec.de CeramTec 11



FINMILL

TYP: PEK 88R-AM

0 Planfrasen

Schlichten bis Ra 0,8

Top-wirtschaftlich

Einzel- und Serienfertigung
Anwendungsgruppe 1SO-P + 1SO-K

&% mUU

Typ

PEK-050-05SN1288R-AM
PEK-063-06SN1288R-AM
PEK-080-08SN1288R-AM
PEK-100-10SN1288R-AM
PEK-125-125N1288R-AM
PEK-160-155N1288R-AM
PEK-200-20SN1288R-AM
PEK-250-245N1288R-AM

SPK-Best. Nr.

771.00.036.22
771.00.036.32
771.00.036.42
771.00.036.52
771.00.036.62
771.00.036.72
771.00.036.82
771.00.036.92

12 CeramTec Tel: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388

ve=700 -

1000 m/min
f,=0,12-0,2 mm
3,=0,5-1,0mm

6%/ 3%/ 0%/

50
63
80
100
125
160
200
250

E-Mail: info@spk-tools.de

8

10
12
15
20
24

Abmessungen
d, h,
51 40
64 40
81 50
101 50
126 63
161 63
201 63
251 63

N

Stabil

Nimax (MiN!)

18000
13000
10000
8000
6000
6000
4000
3000

Web: spk-tools.de ® ceramtec.de

EINSATZFELDER

Der FINMILL hat seinen Einsatz beim Planschlichten beliebiger Konturen. Dabei erzeugt er mit
hochster Prozesssicherheit Oberflachengiten bis zu einem Ra-Wert von 0,8.

PRODUKTBESCHREIBUNG

Beim FINMILL sind alle Plattensitze in Z-Richtung mit einer Kegelschraube einstellbar. Dadurch
wird ein guter Planlauf aller Schneidplatten sichergestellt. Die Schneidplatten arbeiten im
FINMILL mit einem Einstellwinkel von 88°. Die Fraser sind in einem Durchmesserbereich von
50 bis 250 mm im Standard erhaltlich.

VORTEILE

Das Einstellen des Planlaufs erfolgt anwenderfreundlich iiber eine Einstellschraube pro Platten-
sitz. Auch bei langen Fraswegen sorgt das stabile Fraserdesign fir eine gleichbleibende plane
Schlichtoberflache. Der FINMILL arbeitet mit 8-schneidigen Wendeschneidplatten aus beschich-
teter und unbeschichteter Keramik, PcBN und Cermets. Ebenso stehen Schneidplattengeo-
metrien mit Planschneiden und ZZ (Wiper) Geometrie zur Verfiigung.

" Fir FINMILL Fraser mit @ = 50 mm

Torx-Klinge 10 Quergriff
L M &
2 T 70.91.55.677.0 70.91.50.328.0 70.91.55.707.0  70.91.55.706.0
- - Fiir FINMILL Fraser mit @ = 63 - 250 mm
Torx-Klinge 15 Quergriff
SNCN 12 04 .. 70.91.55.547.0 70.91.50.354.0  70.91.55.708.0  70.91.55.706.0
S. 16 Torx-Klinge 15 Quergriff

SNGN 1204 .. 2
5. 16 = 6
70.91.55.706.0

70.91.50.356.0  70.91.55.708.0

Tel.: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de  Web: spk-tools.de o ceramtec.de CeramTec



TYP: MFS

CARTMILL®

88-M4

0 Planfrasen

Schlichten bis Ra 0,8
Top-wirtschaftlich

Einzel- un

d Serienfertigung

Anwendungsgruppe 1SO-P + ISO-K

v. =500 - 800 m/min
f,=0,10-0,25 mm

ap=0,1-

@% MM

Typ

MFS 080-06-75 M4
MFS 100-07-75 M4
MFS 125-08-75 M4
MFS 160-10-75 M4
MEFS 200-12-75 M4
MFS 250-16-75 M4

14 CeramTec

SPK-Best. Nr.

772.91.537.93
772.91.538.93
772.91.539.93
772.91.540.93
772.91.541.93
772.91.543.93

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388

80
100
125
160
200
250

E-Mail: info@spk-tools.de

z

5+1
6+1
7+1
9+1
1M+1
15+ 1

1,0 mm

v Y

Abmessungen
d, h,
81 53
101 53
126 66
161 66
201 66
251 66

=

Stabil

Nimax (MiN!)

6700
6000
5400
4700
4200
3800

Web: spk-tools.de ® ceramtec.de

EINSATZFELDER

Der CARTMILL8® ist ein einstellbarer Kassetten-Schlichtfraser zum Planschlichten fiir
Oberflachenglten bis zu einem Ra-Wert von 0,8.

PRODUKTBESCHREIBUNG

Der CARTMILL®8 arbeitet mit 2 Einstellwinkeln. Fiir den Volumenabtrag in Vorschubrichtung
sorgen Kassetten mit einem Einstellwinkel von 88°. Die Oberflachengute wird durch eine
Schlichtkassette erzeugt, mit einem Einstellwinkel von 90°. Die Kassetten mit 88° Einstellwin-
kel arbeiten mit SNGN Frasplatten. Die Schlichtkassetten arbeiten mit SNGX Frésplatten. Die
CARTMILLE8 Fraser gibt es im Standard in einem Durchmesserbereich von 80 bis 250 mm.

VORTEILE

Stabiles Design und geringer Planlauf-Einstellaufwand zeichnen den CARTMILL8® aus.
Die groBe Schneidstoffvielfalt an beschichteten und unbeschichteten Keramiken, PcBN
und Cermets unterstreicht die Einsatzbereiche des CARTMILLE8 beim Semi-Schlichtfrasen
und Schlichten.

88 F4 SN Torx-Klinge 20

§ w=

772.95.536.03  70.91.11.468.0  70.91.55.210.0

0274 SN Torx-Klinge 20

i‘ - l
SNCN 12 04 .. 772.95.538.03  70.91.11.468.0  70.91.55.210.0
S. 18 Torx-Klinge 20

SNGN 1204 .. (
S.18 ﬂ q o~

70.91.50.615.0  70.91.54.033.0  70. 91 55.210.0 33.60.0911.004.0

Tel.: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de  Web: spk-tools.de o ceramtec.de CeramTec 15



SCHNEIDPLATTEN FUR FINMILL TWINMILL TWINMILL SCHNEIDPLATTEN FUR SUPERFINM/LL

SCHNEIDPLATTE 1SO SORTE SPK-BEST. NR. SCHNEIDPLATTE 1SO SORTE SPK-BEST. NR.
SNCN 1204 ZN T SNCN 12 04 ZN T00520 SL 808 17.10.409.03.1 SNGN 1204 .. T SNGN 12 04 12 T01020 SL 808 17.10.058.20.1
SL 854 C 17.10.409.03.9
l—'—\ . _ SNGN 1204 12T SC30 46.10.001.40.2
. ~ |- F% !
wj i 41 -]
<
S ! |
12.7 | 476 . A7
SNGN 1204 .. T SNGN 12 04 08 T01020 SL 500 36.10.009.20.0 SNGX 1204 ..T124 SNGX 12 04 12 T124 SC30 46.10.016.99.2
SL 808 17.10.009.20.1
‘ [T
N 4‘, i SNGN 12 04 12 T01020 SL 500 36.10.058.20.0 -
‘ SL 808 17.10.058.20.1 | |
s ' SL 854 C 17.10.058.20.9 $
125 4.76
T SL 858 C 21.10.058.20.1 12.7 4.76
SNGN 12 04 ZN T - . 882240 SNGN 12 04 ZN T01020 - 882240 SC 60 46.10.048.20.6 SNHX 12 04 .. T125 SNHX 12 04 12 T125 SH2 36.10.266.99.7
SL 500 36.10.493.20.0
SL 808 17.10.493.20.1 @ [ SNHX 1204 12 T125-S WBN 115 12.18.801.99.0
SNGN 12 04 ZN T01020 - S 882240 WBN 115 12.12.089.20.0 ol
<
12.7 4.76
SNGN 12 04 08 T01020 - 887240 SC 60 46.10.049.20.6
SL 500 36.10.503.20.0
SL 808 17.10.503.20.1
SL 854 C 17.10.503.20.9
SNGN 1204 ZN T - S 882300 SNGN 12 04 ZN T01015 - S 882300 WBN 101 20.12.085.37.1
3.0 WBN 115 12.12.085.37.0

16 CeramTec Tel: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de ~ Web: spk-tools.de * ceramtec.de Tel.: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de  Web: spk-tools.de e ceramtec.de CeramTec 17



SCHNEIDPLATTEN FUR CARTM/LL%8 EINSTELLANLEITUNG FEINEINSTELLUNG

SCHNEIDPLATTE 1SO SORTE SPK-BEST. NR.
SNCN 1204 ..T SNCN 12 04 04 T00520 SL 500 36.10.431.03.0 Kegelschia (i ) Feineinstellung
‘ SL 808 17.10.431.03.1 +
1 SL 858 C 21.10.431.03.1
A
127 4.76
;
SNGN 1204 .. T SNGN 12 04 08 T01020 SL 500 36.10.009.20.1 (\
SL 808 17.10.009.20.1 :
i SL 854 C 17.10.009.20.9 : J
4 1
! SNGN 12 04 12 T01020 SL 500 36.10.058.20.0
N o )
127 . SL 808 17.10.058.20.1 Feineinstellung mittels Kegelschraube
‘ SL854 C 21.10.058.20.1
SL858 C 17.10.058.20.9 1. Alle Kegelschrauben biindig auf dem Fraseraussendurchmesser positionieren
SNCN 1204ZNT SNCN 12 04 ZN T00520 SL 500 36.10.409.03.0
SL 808 17.10.409.03.1 2. Schneidplatten in den Plattensitz legen und mit den Spannkeilen handfest anziehen

HLEEE 17:10:309:03.9 3. Kegelschrauben soweit hereindrehen bis leichter Widerstand spiirbar ist

4. Fréser in einem Einstellgeréat aufnehmen und alle Wendeschneidplatten einzeln durch Rechtsdrehung der Kegelschraube im
476 um-Bereich plan einstellen. Bei Mischbestiickung mit einer Schneidplatte mit ZZ (Wiper) Geometrie und Schneidplatten ohne ZZ Geo-
metrie sollte die Schneidplatte mit ZZ Geometrie ca. 25-30 um hoher als die hochste Schneidplatte zum Schruppen eingestellt werden.

5. Spannkeile mit einem Drehmoment von 5 Nm anziehen

Anzugsmomente fiir Fraserserie PFL-OP und PFL-SP

Anzugsmoment der Schneidplatten-Befestigungsschrauben: 5 Nm

18 CeramTec Tel: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de ~ Web: spk-tools.de * ceramtec.de Tel.: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de  Web: spk-tools.de e ceramtec.de CeramTec 19



MONTAGE- UND EINSTELLANLEITUNG CARTMILL%® . EINSTELLANLEITUNG FEINEINSTELLUNG CARTM/LL%® .

0,01-0,03

(@)

. Einstellbolzen -1- mit Schraubendreher Torx 20 in den Grundkérper einschrauben. Nach Mantelberih-
rung der Kegelflachen ca. 2 Umdrehungen gegen den Uhrzeigersinn 16sen.

2. Kassette - 3 - auf Grundkdrper-Ringnutflanke - 2 - aufsetzen und andriicken. Spannschraube - 4 - mit Fiir hochste Anforderungen an die Oberflachengite kann fiir Kassetten mit k. = 88° eine zusétzliche
Inbusschliissel SW4 festziehen (15 Nm). Schlichtkassette mit k, = 90° eingebaut werden, die im Planlauf 0,01 bis max. 0,03 mm Gibersteht.
3. Einstellbolzen -1- mit Schraubendreher Torx 20 durch Rechtsdrehung leicht anlegen.

4. Spannelement - 5 - einbauen.

w1

. Frasplatte in den Plattensitz driicken und Spannelementschraube handfest (5 Nm) anziehen.

6. Nach Einbau samtlicher Kassetten den hdchsten Axialpunkt ermitteln und diesen um ca. 0,01 mm
durch Verdrehen des Einstellbolzens -1- im Uhrzeigersinn mit Schraubendreher vorstellen.

7. Die restlichen Kassetten werden unter dem in Punkt 6 ermittelten héchsten Axialpunkt angeglichen,
dabei ist zu beachten, dass nach der pm-genauen Einstellung die Vorspannung vom Einstellbolzen
-1- genommen wird. Dies erreicht man durch eine Entlastungsdrehung des Einstellbolzens gegen den
Uhrzeigersinn und Wiederanlegen ohne Vorspannung. Zurtickstellen von Kassetten auf Ausgangs-
stellung. Den Einstellbolzen gegen den Uhrzeigersinn losen, danach Kassette wieder auf die spielfreie
Ringnutflanke - 2 - bringen (mit Kupferbolzen auf Ringnutflanke -2- klopfen). AnschlieBend Kassetten
nach Punkt 6 und 7 auf Planlauf justieren.

Torx-Klinge 20 SW 4

-

70.91.55.210.0  33.60.0911.004.0

20 CeramTec Tel:+49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de ~ Web: spk-tools.de e ceramtec.de Tel.: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de  Web: spk-tools.de e ceramtec.de CeramTec 21



SPK-BEZEICHNUNGSSYSTEM FUR FRASWERKZEUGE

050 50 mm ﬁ

063 63 mm %

080 80 mm — “ I ; F\l

100 100 mm N 0° —

125 125 mm Ho 1200 O ¢ 4 75° Lf'}
B Aufbohrwerkzeuge K Keilspannung T 60° A 7 L -
P Planfraser L Lochspannung 15 315mm S 90° |:| b 15° 450 EJ% AM  Aufsteckfraser metrisch
E  Eckfraser X Sonderspannung 0o 135° O E 20° I]' : Al Aufsteckfraser inch

Schneidplatten

Werkzeugtyp Befestigungsart Fraserdurchmesser D Schneidplattenform Freiwinkel o,

- AM

Ausfithrungsvariante Drehrichtung Sonderausfiihrung
Fraser
F  Alle Plattensitze fest - Standard 01 1Zahn N\ L Links Ohne
E  Alle Plattensitze einstellbar S Sonderfréser 02 2Zihne @ g ‘gi‘ R Rechts CL  Innenkiihlung-Schneide
" Pv\anenswtze teilweise 03 3 Zahne g
EinsiElla] p H 0 S T ) Verteilerscheibe
Dualer Plattensitz 04 4Zahne
D 90° einstellbar 10 162 05 135 09 952 06 3,97
88° fest
28 28 Zahne 06 165 12 127 09 556

13 135 11 6,35

0 o 15 158 16 9,52

S 16 165 22 12,70
=

= @ 19 1905 27 1588

& 0 D 33 19,05

CARTMILL88 nicht im SPK-Bezeichnungssystem fiir Fraswerkzeuge abgebildet!

22 CeramTec Tel:+49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de ~ Web: spk-tools.de * ceramtec.de Tel.: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de  Web: spk-tools.de e ceramtec.de CeramTec 13



SPK-BEZEICHNUNGSSYSTEM FUR SCHNEIDPLATTEN

“a A
1 0 Qe
=
i o, d H 0O RGRN S T R
mm 120° 135° 90° 60°
o —_—
A 3° 5,56 09
R -
O B 5 635 1" F E L
c ” 9,52 09 09 16
s 90° (| E : -
P " 12,70 12 12 22
: o0 A D 15° 13,50 05 13 Scharf Gt Einstelllcwin- Breite der ZZ-Fase
- kel
E 20 15,88 09 15 15 27 T S N e
F 25° 16,20 10 < 43=43° 125=1,25 mm
H o120 O G 300 T = - S¢ E]:I; ;; 47=47° 150 = 1,50 mm
Freiwinkel, 75=175° 240 = 2,40 mm
0 135° O 0 "f,{_,‘;;:',’,""*'* (205 19 i 33 Gefast Gefast und gerundet o

erfordert. 25,40 25 25 44

Plattenform Normal-Freiwinkel o, PlattengréBe Schneidenausfiihrung

S N C N 12 04 AN T N 01020 - S 882240

Toleranzen Plattentyp Plattendicke m Fasenausfiihrung CBN Ausfiihrung
N> * Zall;a'__ssig_e Ahwsich'l:lnsgt fiir P!_aBttenfnrm, Platten mit Eckenradius ~ Platten mit Planschneide b
Q/ £ abhéngig von der PlattengroBe N I:l Y s solid CBN
Ld] d E] 4 Ys
o
S=+mm d=+mm m=+mm Inkreis Toleranzklasse A I:I:Ij ;

Bezeichnungsschliissel
fiir ZZ-Geometrien

Schneidrichtung

A 0025 0025 0005 )
S L0z 002 BE phislbh) M.N U '3::, RNR'BRC Einstellwinkel  Freiwinkel ::E:I/tfoge,;:zzgv
E 0025 005 005 dmm  d=+mm m=xmm W 2 i 15 e an s e
F 0025 0013 0005 | 397 02 238 2 0.2 Hauptschnei- Gradzeichen
60130 | 0025 | 005 556 o g o o 03 318 04 04 de ¥ : :
W 0025 0013 0013 | 635 ' ' ' 20.60° 15 S 08 s AL ol NI O 8.
) 0025 005013* 0005 952 Q 04 4,76 12 1.2 D 6 C 7 gl‘)g b ;ga = g;‘s’gg
K 0025 005013 0013 [1270 008 | 013 013 | 02 05 5,56 l6 1.6 E 75 PP ’
L 0025 005013 0025 1588 06 6,35 24 24 F o8 1 D [ 15
M 0,130 0,050,13* 0,08-0,18* 19,05 e L R X sonderaus- 07 7,94 32 3,2 P9 B 20°
U | 0130 008025* 0,13-038* 2540 013 025 018 038 fiihrung 09 9,52 40 40 7 mekfj F 25
12 12,70
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FEHLERBEHEBUNG

ANSCHLUSSMASSE NACH DIN 8030

Aufnahme Form A Aufnahme Form A Aufnahme Form B MaBnahme
5 s 5
922 927 432 2 3 a
S 2 @ i
1104 <124 g 14.4 g s g =2 : £
o ~ ; £ 2 5 -] E
0o s 2 = - =4
v S = a =2l
1 ] 2 5 £ ] 5
= = = < a2 £
W S g H N -9 = £
H E 2 £ &8 s 2 - 3 ¢
= ; @ = = £
] | S & 2 £ | 5 N £ 3 3
#11 #14 £ £ £ K £ £ g H E @ 2
© e I= = I= = =3 ‘T = by 6
D ) D Problem Problempunkt 2 2 a S a a ] £ = & S
D =50 mm - 63 mm D =80 mm D =100 mm Ungeeignete Schnittdaten ‘ T
Steigender
FreiflachenverschleiB *1 Ungeeignete Werkzeuggeo- ‘/ ?
Aufnahme Form B Aufnahme Form C metrie / WSP *2
Ungeeignete Schnittdaten ‘ ‘ ‘
5 40 VerschleiB an der
p 40 $14,5 Spanfléche Ungeeignete Werkzeuggeo- / ‘
16,4 - 16,4 metrie / WSP *2
2 " )
o o
+ | Ungeeignete Schnittdaten ‘ ‘ ‘
| / i - J_— Kantenbruch an der
‘ ‘ Schneide Ungeeignete Werkzeuggeo- / 1 T
r ‘ metrie / WSP *2
I | I 1 ]
‘ $66,7 Ungeeignete Schnittdaten f / ‘/
D D Schlechte Oberflache

Ungeeignete Werkzeuggeo- ‘/
metrie / WSP *2

Ungeeignete Schnittdaten ‘ ‘ ‘
Gratbildung

Aufnahme Form C Aufnahme Form C Ungeeignete Werkzeuggeo- ? ‘ ‘
metrie / WSP *2

N

D=125mm D =160 mm

218 %60 Ungeeignete Schnittdaten * ‘ /

660 Kantenausbriiche
= Lo |257 ?22 - = Bl Ungeeignete Werkzeuggeo- ? ‘
‘ ‘ 2 ‘ ‘ < metrie / WSP *2
- 171
|| )
L [ ™ - Ungeeignete Schnittdaten ‘ ‘ ‘ /
Schlechte Ebenheit /
[ | /L AN Parallelitit Ungeeignete Werkzeuggeo- / ‘ * /
$101,6 metrie / WSP *2
#101,6
$177,8
D Ungeeignete Schnittdaten ‘ f / ‘/
D Starkes Rattern /
Vibrationen Ungeeignete Werkzeuggeo- * /
D =200 - 250 mm D=315mm metrie / WSP *2

*1 C2 Geometrie verwenden
*2 WSP = Wendeschneidplatte

Eine Anderung des Lieferprogramms, technische Weiterentwicklungen und Anderungen behalten wir uns vor. Irrtiimer, technische Produkténderun-
gen bleiben vorbehalten. Haftung fiir Druckfehler und Druckmangel werden ausgeschlossen. Es gelten die allgemeinen Geschaftsbedingungen der
CeramTec GmbH.
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UBERSICHT SCHNEIDSTOFFE
ZUM FRASEN

Das Schneidstoffangebot von Cer-
amTec umfasst unbeschichtete und

beschichtete  Ausfihrungsvarian-
ten. Diese unterscheiden sich in
ihrer Kombination aus Grundsub-
strat und Beschichtung. Die nach-
folgende Tabelle zeigt die Schneid-
stoffauswahl zum Frésen.

Keramik unbeschichtet ] Keramik beschichtet m

5L850¢
SLSOO 51854¢ WBN101 SC60
5L808 5L858¢ WBN115  SC7015

CeramTec  Tel:+49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de  Web: www.spk-tools.de ® ceramtec.de

Die Kombinationsvielfalt aus beschichte-
ten und unbeschichteten Hochleistungs-
schneidstoffen definiert deren Einsatzge-
biete. Entscheidend fiir ein wirtschaftliches
und prozesssicheres Frasen ist die Abstim-
mung des Schneidstoffs auf den Werkstoff.
Die Tabelle gibt Auskunft, mit welcher
Paarung Schneidstoff zu Werkstoff opti-
male Frasergebnisse erreichbar sind.

Zuordnung Schneidstoffe zu Werkstoffe

N X T

SL808 SL850¢ 5L858¢

SL500 SL850¢ sL854¢
5L808 5L854°¢ 5L858¢
5L850¢ 51858¢

5L854°¢ SC7015

sL858¢ SC60
WBN101
WBN115

5L850¢ SH2 SC60
5L854¢ WBN115 SC7015
5.858¢

Tel.: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de  Web: www.spk-tools.de ® ceramtec.de CeramTec
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GRUNDLAGEN FRASEN

Um sich dem Thema Fréasen tiefer
zu néhern ist ein Verstdndnis der
Schneidbahn, die sich beim Frisen
bildet, sehr hilfreich. Daraus lassen
sich viele Problemstellungen schnell
und einfach erklaren.

Wie bekannt, rotiert beim Frisen
das Werkzeug. Durch die Rotation
des Frasers beschreibt die Schnei-
de eine Kreisbahn. Das Werkstiick
selbst fahrt eine Langsbewegung

(Vorschubbewegung), beim Plan-
frdsen senkrecht zur Rotations-
achse des Frasers, durch. Dabei
entsteht am Schneidpunkt eine
Uberlagerte Bewegung (Zykloidl-
sche Bewegung).

Das nachfolgende Bild zeigt den
Spanquerschnitt beim Frésen, der
sich durch die Bewegungsiberla-
gerung ergibt.

GLEICHLAUF-/ GEGENLAUFFRASEN

Querschnitt durch das von
einem Zahn entfernte Material

Wie die drei Farben des Spans zeigen,
lassen sich bei der Spanbildung 3 Berei-
che unterscheiden.

Blauer Bereich: Bereich des Einschnei-
dens. Der Span bildet sich zunachst sehr
diinn aus. Da zuerst viel Reibung ent-
steht, besteht hier die Gefahr, dass es zu
einer SpanverschweiBung kommen kann
und sich Warme in Schneidplatte und
Werkstiick Ubertragt. In dieser Eintrittszo-
ne kann sich eine Werkstoffverfestigung
bilden, die umso geringer wird, je groBer
der Spanquerschnitt wird.

CeramTec  Tel:+49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388

<4 \/orschubrichtung

Grauer Bereich: Hier entspricht der
Spanquerschnitt dem Vorschub pro Zahn.
Die Hauptkrafte wirken gegen die Vor-
schubrichtung.

Roter Bereich: Im Austrittsbereich
nimmt der Spanquerschnitt schnell ab,
ein moglicher Wérmeeintrag wird mini-
miert. Jedoch nehmen die Schnittkrafte
senkrecht zur Vorschubrichtung, zum
Restmaterial hin, schnell zu.

Die Spanbildung wurde hier am Prinzip
des Gegenlauffrasens, auch konventio-
nelles Frasen genannt, beschrieben.

E-Mail: info@spk-tools.de  Web: www.spk-tools.de ® ceramtec.de

Als wiinschenswerte Alternative zum Ge-
genlauffrasen steht das Gleichlauffrasen.
Der Spanquerschnitt der sich dabei bildet,
ist der gleiche wie beim Gegenlauffrasen.
Jedoch ist der rote Bereich hierbei die Ein-
trittszone und der blaue Bereich die Aus-
schneidezone.

Roter Bereich: Die schlagende Bean-
spruchung der Schneidplatte und des
Werkstlicksmaterial ist hier hoch. Bei opti-
maler Fraserposition und FrasergroBe trifft
die Schneidplatte mit voller f, Breite und a,
Tiefe auf das Werkstiick.

]

"
A%

B
3
o
/1
r /

Tischvorschub — se—
Gleichlauffrasen

resuterW'

Krafte auf
das Werkstlick

Blauer Bereich: Beim Ausschneiden ver-
jingt sich der Spanquerschnitt. Ein War-
meeintrag in die Schneidplatte und das
Werkstiick sowie eine Werkstoffverfesti-
gung wird minimiert.

Die Krafte beim Gleichlauffrésen wirken
mehr in Vorschubrichtung und drlicken das
Werkstlick in die Spannvorrichtung.

< Tischvorschub
Gegenlauffrasen

resultierende Krafte

/A

Krafte auf
das Werkstlick

Tel.: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de  Web: www.spk-tools.de ® ceramtec.de CeramTec
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FRASERPOSITION
UND FRASERGROSSE

Der blaue Bereich in folgendem Bild zeigt,
welcher Teilbereich des Spanquerschnitts
im Optimalfall beim Frasen anzustreben

Querschnitt durch das von
einem Zahn entfernte Material

So gilt es bei Frasbearbeitungen moglichst
den blauen erwiinschten Bereich zu tref-
fen. StellgréBen hierfiir sind Frdserpositi-
on und Fréaserdurchmesser. Der optimale
Fraserdurchmesser beim Planfrdsen ist von
der Frasbreite, die abzufrasen ist, abhdn-
gig. Hierbei lassen sich 2 grundlegende
Falle unterscheiden:

Fall 1:

Schmale Frashahnen, die mit einem Schnitt
zu bearbeiten sind. Hierbei gilt als Grund-
regel, dass der Fraser 1,5 fach groBer sein
soll als die Frasbahnbreite. Betrdgt die
Frasbahnbreite beispielsweise 80 mm, so
sollte der Fraserdurchmesser etwa 120
mm betragen.

Fall 2:

Breite Frasbahnen, die mit mehreren
Schnitten zu bearbeiten sind. Hierbei muss
die Frdsmaschine, die Aufspannsituation
und die Bauteilstabilitdt vorweg beriick-
sichtigt werden.

CeramTec  Tel. +49-7163-166-239

Fax: +49-7163-166-388

ist. Somit zeigt sich, dass das Einschneiden
und Ausschneiden wichtige Faktoren beim
Frasen sind.

< \/0r5chubrichtung

a) Maschinensteifigkeit, Spindelleistung
und Fraseraufnahme: Es muss eine Fraser-
breite ausgewahlt werden, die der Spindel-
leistung (siehe Seite 13) und der Steifigkeit
der Aufnahme entspricht.

b) Aufspannsituation: Hauptrichtung der
Zerspankrafte beachten

¢) Diinnwandige und labile Bauteile: Bau-
teilstabilitdt beachten

Grundsatzlich gilt, dass etwa 2/3 des Fré-
sers hierbei im Eingriff sein sollten. Hat ein
Fraser einen Durchmesser von 250 mm,
so ergibt sich rechnerisch eine erwiinschte
Eingriffsbreite von 166 mm.

Abhdngig von der Maschinensituation
kann die Frasbahnbreite (Fraserumschlin-
gung) erhéht werden.

Wobei als Faustregel eine Umschlingung
von mehr als 80% nicht empfehlenswert
ist. Sollte der richtige Frdserdurchmesser
nicht zur Verfligung stehen, so sollten ca.
25% des Frasers nicht im Eingriff sein. Die
Anzahl Frasbahnen ist dann entsprechend
zu wahlen.

E-Mail: info@spk-tools.de

Web: www.spk-tools.de e ceramtec.de Tel.: +49-7163-166-239

vy v

‘,‘ @ 125 mm

{

Yo, e

<= \\erkstiick
' Werkstlick-
| vorschub
80 mm 125 mm
wiinschenswert unerwiinscht

Grundsétzlich gilt bei der Frdserposi-
tion, dass diese sich immer leicht au-
Berhalb der Mitte befinden soll, da hier
die Schnittlange jeder Schneidplatte am
kirrzesten ist. Aus obigem linken Bild ist
ebenfalls zu entnehmen, dass dann der
Ein- und Austritt des Schnitts zu einer
guten Spanbildung bei moderater StoB-
belastung flihrt.

Bei mittiger Platzierung sind die Radial-
krafte beim Ein- und Ausschneiden gleich
groB. Da Ein- und Ausschnitt nicht zeit-
gleich erfolgen, treten Schwingungen auf.
Durch diese Vibrationen kann die Spindel
der Frdsmaschine beschadigt werden,
der VerschleiB der Wendeschneidplatte
erhoht sich und die Oberflachengite ver-
schlechtert sich (obiges Bild in der Mitte).

Fax: +49-7163-166-388

<= \Verkstlick

t

E-Mail: info@spk-tools.de

Werkstlick-
vorschub

Frasekorpers

Fraserposition

Web: www.spk-tools.de e ceramtec.de

CeramTec

<= \\erkstiick

' Werkstlick-
vorschub
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Trifft eine Schneidkante auf das zu zerspanen-
de Material, so wird sie einer groBen Belastung
ausgesetzt, die sich durch den Werkstoff, die
Schnittart und den Spanquerschnitt ergibt.

Lage der Frasermitte StoBbelastung] Spandicke Schneidplattenbelastung

. !
' * moderat
.

#";
| R

sehr hoch

moderat

AUSTRITTSWINKEL

DER SCHNEIDPLATTE

In welchem Winkel eine Schneidplatte
das Werkstiick verlasst, nimmt Einfluss
auf die Gratbildung. Das restlich verblei-
bende Material kann bei einem negativen
Austrittswinkel nachgeben. Im weiteren
Verlauf wird das Restmaterial an der Stirn-
flache der Schneidkante entlanggezogen
(teilweise plastisch verformt). Ein Teil des
verformten Restmaterials bleibt dann als

J
| -

‘ negativer Austrittswinkel
N D

Frésermitte

10 CeramTec Tel.+49-7163-166-239  Fax: +49-7163-1

Die Bilder auf Seite 7 zeigen, dass je nach Um-
schlingung giinstige oder ungiinstige Ein- bzw.
Austrittverhdltnisse entstehen konnen. Anhand
von 3 Fallen lassen sich die Haupteinflussgro-
Ben darstellen.

Sehr hoch. Die StoBbelastung wird von der
Schneidplattenspitze beim Ein- und Austritt
aufgenommen.

moderat

Die Schneidplattenbelastung ist am héchsten,
jedoch wird die Spanflache der Schneidplatte
entsprechend der Spanungsdicke h belastet.

entspricht f,  Dies entlastet die empfindliche Spitze, da

die Spanflache von der Sptize ab um den
ldngenmaBig gleichen Betrag wie f, beim
Ein- und Austritt beansprucht wird.

Weicheres Einschneiden. Die Schneidplatte
wird weiter hinten beansprucht. Problema-
tisch ist, dass sich hierbei am Werksttickrand
Grat bilden kann und die Schneidplatte beim
Austritt dann hoher belastet wird.

moderat

Grat am Werkstickrand stehen.

Bei diesem Vorgang treten an der Stirn-
flache der Schneidkante zudem Zugkrafte
auf, die sie zusatzlich belastet.

Die Schneidplatte sollte das Werkstiick mit
einem positiven Winkel zur Schneidkante
hin verlassen. Das dadurch etwas mehr
verbleibende Restmaterial kann dann bes-
ser zerspant werden.

* o

Frésermitte

)

positiver Austrittswinkel

66-388 E-Mail: info@spk-tools.de

Web: www.spk-tools.de e ceramtec.de

ZERSPANKRAFTE
BEIM FRASEN

Wéhrend eines Frdsvorganges d&n-
dern sich die Schnittkréfte standig.
Einerseits in ihrer GréBe, ande-
rerseits in ihrer Wirkrichtung. Die
wichtigsten EinflussgréBen und ihre
Wirkung werden nachfolgend be-
schrieben. Dabei wird der Fokus auf
die EinflussgréBen gelegt, die sich
aus Frasergeometrie und Schneid-

FRASERTEILUNG

Die Anzahl der Frasplatten, die sich in ei-
nem Fréaskérper befinden, definieren die
Teilung des Fraskorpers. Hierbei wird in
weite Teilung, in normale Teilung oder in
enge Teilung unterschieden. Dabei wird

plattengeometrie ergeben. Einflisse
(Zahigkeit, Harte, Abscherverhalten,
etc.), die sich aus dem zu zerspa-
nenden Material ergeben, werden
auf Seite 13 bei der Berechnung der
Spindelleistung kurz erklart.

Als  HaupteinflussgréBen  werden
Fréaserteilung und der Einstellwinkel
der Schneidplatte betrachtet.

die Zahnezahl zur Bestimmung des Tisch-
vorschubs benétigt. Hierflr ist die Zahl der
Zahne, die sich gleichzeitig im Eingriff be-
finden (zc = effektive Zdhneanzahl), maB-
gebend.

weite Teilung normale Teilung enge Teilung

Schnittkrafte gering

Maschinenleistung geringe

Vorschub pro Zahn hoch
Tischvorschub moderat
Fraskrafte hoch

Anzahl Schnittunterbrechungen

in der Frashahn wenige

Weite Teilung bietet sich fiir allgemeine Fras-
bearbeitungen bei eher geringerer Maschinen-
leistung an.

Normale Teilung — Da hier mehr Schneidplat-
ten im Eingriff sind, verringern sich die StoB-
krafte beim Einschneiden. Die benétigte Spin-
delleistung nimmt jedoch zu, da die radialen
Zerspankrafte ansteigen.

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388

E-Mail: info@spk-tools.de

Maschinenleistung

moderat hoch
moderat hoch
moderat gering
moderat hoch
moderat geringer
moderat viele

Enge Teilung bietet sich besonders bei vielen
Schnittunterbrechungen auf der Frasbahn und
bei hohen Tischvorschiben und moderaten
Schnitttiefen bei geniigend Spindelleistung an.

Web: www.spk-tools.de e ceramtec.de CeramTec 11



ANZAHL SCHNEIDPLATTEN
IM EINGRIFF

Die Anzahl der Schneidplatten, die gleich-
zeitig im Eingriff im Werkstiick sind, ist von
der Anzahl der Schneidplatten des Frasers
und dem Frdserumschlingungswinkel o
abhdngig. Der Winkel a hangt von der
Fraserumschlingung a, und dem Wirk-
durchmessers Dc des Frasers ab.

Schema zur Berechnung der Anzahl der
Schneidplatten im Schnitt

a=Eingriffswinkel

Berechnen &8t sich dies mit:
Z.=7xa°/360°

Im Weiteren ergeben sich dieselben Aus-
wirkungen wie zuvor beschrieben beim
Frasen mit Fraskérpern mit enger Teilung,
normaler Teilung und weiter Teilung.

a 1= Winkel zwischen Frasermittellinie und Fraserradius
zum periphdren Punkt des Austritts oder Eintritts

a,= Schnittbreite
Dc = Wirkdurchmesser des Frasers

12 CeramTec Tel.+49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388
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EINSTELLWINKEL, SCHNITT-
KRAFTE UND SPANUNGSDICKE

Die Krafteverteilung in axialer und radialer
Richtung ergibt sich aus dem Einstellwin-
kel der Schneidplatte. Der Einstellwinkel
der Schneidplatte definiert auch die Spa-
nungsdicke h. Die Spanungsdicke h wie-
derum ergibt sich aus dem Einstellwinkel
der Schneidplatte und dem Eingriff an der
Werkstiickoberflache.

Die Spanungsdicke verringert sich mit klei-
ner werdendem Einstellwinkel. Ein kleine-

4

90°

Zusammenhang Einstellwinkel und Krafteverteilung:

i R o

90° - Fiir 90° Schultern
- Fiir diinnwandige Bauteile
geeignet, da die Haupt-
kraft entgegen der
Vorschubrichtung wirkt

75° - Fiir raue Bearbeitungen
- Reduzierte Schneidecken-
belastung beim Einschneiden
- Besseres Verhaltnis an
Radial- und Axialkraften
- Schnitttiefe/Schneidplatten-
groBenverhaltnis optimal

45° - Ausgeglichene axiale und

radiale Schnittkraftverteilung

- Minimierte StoBbelastung der
Schneidecke beim Einschneiden

- Fir sprode Werkstoffe geeignet

- Gratbildung/Ausbriiche treten
nicht auf

- Hohe Tischvorschiibe moglich

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388

- Hochste radiale Zerspankrafte
- Sehr hohe StoBbelastung der

- Hochste radiale Zerspankrafte
- Sehr hohe StoBbelastung der

- Gratbildung beim Ausschnitt

- Beim Ein- und Ausschneiden

- Eingeschrénkte Schnitttiefe

rer Einstellwinkel hat zur Folge, dass sich
eine groBere Lange der Schneidkante im
Eingriff befindet. In gleichem MaBe wie
sich der Eingriffswinkel verringert, &ndert
sich die Kraftrichtung von Radial-, die ent-
gegen der Vorschubrichtung wirkt (linkes
unteres Bild), hin zu hohen Axialkraften,
die in Spindelrichtung wirken (rechtes un-
teres Bild).

Kraftverteilung

90°

Schneidecke beim Einschneiden —

- Gratbildung beim Ausschnitt

wahrscheinlich

Schneidecke beim Einschneiden

wahrscheinlich

45°
w/l,

wird ein groBerer Freiraum
bendtigt — kann mit Spannvor-
richtung kollidieren

v

z

E-Mail: info@spk-tools.de ~ Web: www.spk-tools.de o ceramtec.de CeramTec 13
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i S i

10° - Fiir hichste Tischvorschiibe
- Zum Tauchfrdsen geeignet
- Hauptschnittkraft axial
- Minimale Vibrationsneigung

Runde
Schneidplatten

- Fir viele Einsatzbereiche
und Werkstoffe geeignet

- Dlinne Spanbildung ermdg-
licht hohe Vorschiibe

- SchneidkrafthGhe hangt
von der Eingriffstiefe ab

SPANUNGSDICKE h

- Hohe axiale Belastung der
Spindellager

- Stabile Bauteile und Vor-
richtung erforderlich

h & a
f;

- Moderate Belastung der
Spindel

IN ABHANGIGKEIT VOM EINSTELLWINKEL

Einstellwinkel

90 °
75°
45°
10°
Runde Schneidplatten

Die Korrekturfaktoren zur Berechnung der
Spanungsdicke h gelten fiir Eingriffsver-
haltnisse bei denen der Frdser zentriert im
Eingriff ist.

Der Korrekturfaktor zeigt hierbei deutlich,
dass mit kleiner werdendem Einstellwinkel
auch die Spanungsdicke h abnimmt. Eine
kleinere Spanungsdicke h hat zur Folge,
dass eine hohere Vorschubgeschwindigkeit
gefahren werden kann und sich die Pro-
duktivitdt somit steigern lasst.

Tel.: +49-7163-166-239

Fax: +49-7163-166-388

Kraftverteilung

< l10°

Spanungsdicke h

=
h=0,96

xf,

h=0,707x 1,

h=0,18

i

= (iC2 * (1C-28,) *)?

E-Mail: info@spk-tools.de

Web: www.spk-tools.de e ceramtec.de

Tel.: +49-7163-166-239

BERECHNUNG DER
MASCHINENLEISTUNG

Fur die Ermittlung der bendtigten Spindel-
leistung muss zuerst das Zeitspanvolumen
(Q) berechnet werden. Das Zeitspanvolu-
men ist gleichzeitig ein MaB fiir die Effi-
zienz der Zerspanung. Die MaBeinheit ist
mm?/min.

Je Hoher das Zeitspanvolumen ist, des-
to schneller kann die Bearbeitung eines
Werkstiicks erfolgen.

Zeitspanvolumen Q
Einstellwinkelabhangig kann das Zeitspan-
volumen wie folgt berechnet werden:

Q =h xv, (mm? x mm/min),
oderQ:apx(fzxK*)xvf(mmxmmx
mm/min)

K* = Korrekturfaktor zur Ermittlung der
Spanungsdicke h, siehe K-Faktor Tabelle

Allgemein 4Bt sich das Zeitspanvolumen
aber auch Uber die Eingriffsbreite a_ be-
rechnen:

Q= a,xa, Xy (mm x mm x mm/min)

Berechnung der Antriebsleistung Pc
Fir die Berechnung der Antriebsleistung
dient als AusgangsgroBe das Zeitspanvo-
lumen Q.

OBERFLACHENGUTE
BEIM FRASEN

Die Oberflachengite, die beim Frdsen ei-
nes Werkstiicks erzeugt wird, ist ein zen-
trales Fertigungs- und QualitdtsmalB3. Beim
Frasen mit Keramik, PcBN und Cermets
lassen sich Oberfldchengliten mit einem
Rauheitswert Ra kleiner 0,5 bis 12,5 pro-
zesssicher erreichen. Neben der Rauheit
sind Welligkeit und Ebenheit wichtige
Oberflachenwerte.

Fax: +49-7163-166-388

E-Mail: info@spk-tools.de

Fir die Berechnung ergibt sich dann die
Formel:

Pc :% wobei der K-Faktor eine Leistungs-
konstante darstellt die Werkstoffabhéngig
ist.

Pc=a, xa, xv/Kx 1000 gibt die Antriebs-
leistung in kW wieder.

Die folgende Tabelle gibt den Faktor K in
Abhdngigkeit der Werkstoffharte fir die
Gusseisensorten GJL (GG), GJS (GGG) und
Temperguss an.

K-Faktor Tabelle

GJL 110-190 2,0

GJS und Temperguss ~ 150-170 2,27
171-200 1,89

201-250 1,52

251-300 1,29

301-320 1,18

Zur Ermittlung der erforderlichen Antriebs-
leistung des Motors muss der Wirkungs-
grad E (E =0,75-0,90) mit berlicksichtigt
werden. Wobei der Wirkungsgrad maschi-
nenabhangig ist. Als Motorleistung ergibt
sich dann: Pm = Pc/E

Welche Werte erreicht werden konnen,
hangt von vielen Faktoren ab:

Steifigkeit der Maschine, Spindelsituation,
Aufspannsituation,

Werkstoffs, Schnittgeschwindigkeit und

Schnitttiefe, Fraserausfiihrung, Schneid-
kantenausfihrung, VerschleiBverhalten /
VerschleiBzustand der Schneidplatte

_—

Web: www.spk-tools.de e ceramtec.de
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Eines der gewichtigsten Méglichkeiten
auf die Oberflachengtiten Einfluss zu neh-
men, ergibt sich aus der Praparation der
Schneidkante.

Schneidkantenausfiihrung

kleiner Eckenradius

groBer Eckenradius

mit Planschneide

piMINN

Die Abbildungen machen deutlich, welche
Auswirkung die Schneidkantenausfiihrung
auf die Oberflachengte nimmt.

Weitere Mdglichkeiten, bessere Ober-
flachengliten zu erzeugen, ergeben sich
aus: Erhéhung der Schnittgeschwindigkeit
bei gleichzeitiger Zuriicknahme des Vor-
schubs. Hierbei kann es jedoch zu Proble-
men mit der Warmeabfuhr kommen. Der
Warmeeintrag in das Werkstiick ist héher
und die Warmebelastung der Schneidplat-
te steigt ebenfalls an.

runde Schneidplatten

Folgende Tabelle zeigt die Mdglichkeiten

auf.

- Ausgepragte Vorschubmarkierungen
- Fiir Schruppoberflachen

- Moderate Vorschubmarkierungen
- Erzeugt Schruppoberflachen

- Planschneiden und Wiper (ZZ) Ausfihrungen
von Schneidplatten erzeugen minimale Vor-
schubmarkierungen

- Je nach Schneidkantenausfihrung konnen Ober-

flachengiiten von Ra kleiner 0,5 erzeugt werden

- Runde Schneidplatten erzeugen ein einheitli-
ches Wellenprofil. Aufgrund ihrer Eingriffsweise
konnen Oberfldchen in Schrupp-Schlichtqualitat
erzeugt werden

Der Planlauf des Frasers nimmt auch deut-
lichen Einfluss auf die Oberflldchengiite.
Ein exakter Planlauf erzeugt deutlich bes-
sere Oberldchengiiten.

Feinschlichtoberflachen lassen sich am
besten mit Schneidplatten in Wiperaus-
fihrung und Frdsern mit in Z-Richtung
einstellbaren Plattensitzen erzeugen. Die
einstellbaren  Plattensitze werden mit
ZZ-Schneidplatten ausgertistet und in
Z-Richtung 0,025 bis 0,1 mm hochgestellt.

16 CeramTec Tel.+49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de  Web: www.spk-tools.de ® ceramtec.de

FORMELN, EINHEITEN

DR

Die hier aufgeflihrten Einsatzempfehlun-
gen geben wichtige grundlegende Hinwei-
se zum Frasen von Gusseisenwerkstoffen
mit keramischen Schneidstoffen, PcBN und
Cermets.

TERMINOLOGIE UND EINHEITEN

D = Durchmesser

= Bearbeitete Ldnge

= Effektiver Durchmesser
a_ = Schnitttiefe

)

a, = Fraserumschlingung
v_ = Schnittgeschwindigkeit
Q = Zeitspanvolumen

T. = Eingriffsdauer

z = Anzahl Schneidplatten

f = Vorschub pro Zahn
f = Vorschub pro Umdrehung

h = Spandicke

z_ = Anzahl Zahne im Eingriff
= Spezifische Schnittkraft
= Spindeldrehzahl

= Schnittleistung

= Effizienz

K = Einstellwinkel
= Konstante fiir Schnittgeschwindigkeit

als eine Funktion der Spandicke
iC = Schneidplatten-Durchmesser

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de

= Vorschubgeschwindigkeit (Tischvorschub)

m_= Erhéhung der spezifischen Schnittkraft (kc)

Wir empfehlen bei Ihren Frasprojekten auf
das langjahrige Praxiswissen unseres Solu-
tion Teams zurlickzugreifen.

Kontakt unter info@spk-tools.de

mm
mm
mm
mm

mm
m/min
cm’/min
min
Stlick

mm
mm
mm/min
mm

Stlick
N/mm?
U/min
kW

Grad

Web: www.spk-tools.de e ceramtec.de CeramTec 17



ABKURZUNGSVERZEICHNIS

BERECHNUNGSFORMELN ZUM
FRASEN:

Schnittgeschwindigkeit (m/min):

v.=mxD xn
¢ <

1000
Spindeldrehzahl (U/min): n=v_x 1000
x D,
Vorschubgeschwindigkeit
(Tischvorschub) (mm/min): v,=f,xnxz,
Vorschub pro Zahn (mm/min): f= v,
nXxz

Vorschub pro Umdrehung (mm/U): f= v

Zeitspanvolumen (cm?): Q=a,x3,xV,
1000

Spezifische Schnittkraft (N/mm?): K —k xh

Mittlere Spandicke (mm)

(Peripherie- und Planfrasen) T

wenna,/D =0,1: " ;—E

Mittlere Spandicke (mm)

h =sinKx180xa,xf
wenna,/ D =0,1: o0

wx Dexarcsin a
Q
(o)
Bearbeitungszeit (min): Te|

v

Antriebsleistung (kW): Peea xa xvxk
T 9% e
60 x 106 xn

18 CeramTec Tel:+49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de

FORMELN ZUM PLANFRASEN MIT
NEGATIVEN UND POSITIVEN
SCHNEIDPLATTEN:

Max. Durchmesser bei

gegebener Schnitttiefe

(mm): DQ=Dc 2xa
tan K

Mittiges Frasen, Vorschub

pro Zahn (mm/Zahn): f="h
sink

PLANFRASEN
MIT RUNDEN SCHNEIDPLATTEN

AN

Mittiges Frasen,
Vorschub pro Zahn (mm/Zahn):

Web: www.spk-tools.de e ceramtec.de

I ]
i 1
gy Max. Durchmesser bei gegebener
f Schnitttiefe (mm): DQ = DC + VT [C- 78] )

f=iCxh
DQ - Dc

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de
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FEHLERBEHEBUNG ANSCHLUSSMASSE DIN

| wabnowe Aufnahme Form A Aufnahme Form A Aufnahme Form B
S £ P 2
% g i g E. $22 $27 $32
5 £ 2 o B E) 104 1 124 S | 1aa S
= 5 & ? 4 ]
A s : ° N ~ ] ®
< S H N o El g
E 2 £ &8 s @2 3 & 1 1
2 % 3 s B : oy : ¢ E "
Problem Problempunkt 3 H b s b b £ g 3 2 f [ j |
#11 ?14 '
Ungeeignete Schnittdaten ‘ T D D b
Steigender
FreiflachenverschleiB *1 Ungeeignete Werkzeuggeo- / 1 D =50 mm - 63 mm D =80 mm D =100 mm
metrie / WSP *2
Ungeeignete Schnittdaten * ‘ ‘ Aufnahme Form B Aufnahme Form C
VerschleiB an der
Spanfliche Ungeeignete Werkzeuggeo- / *
metrie / WSP *2 @ 40 ® 40
$14,5
. 16,4 16,4
Ungeeignete Schnittdaten ‘ ‘ ‘ - 0 |
Kantenbruch an der o ) ) o
Schneide Ungeeignete Werkzeuggeo- / T T 1 ! j_J |-
metrie / WSP *2 ‘ r { | j
Ungeeignete Schnittdaten T / / | . | | | 1
Schlechte Oberflache ‘ #66,7
Ungeeignete Werkzeuggeo- D
metrie / WSP *2 ‘/ / B
D=125mm D =160 mm
Ungeeignete Schnittdaten ‘ ‘ ‘
Gratbildung
Ungeeignete Werkzeuggeo-
me?ne /gwgp ) L T * * Aufnahme Form C Aufnahme Form C
Ungeeignete Schnittdaten ‘ ‘ ‘/
Kantenausbriiche 518 960
Bl e Ungeeignete Werkzeuggeo- ? * 518 -8 422 Y -
metrie / WSP *2 L 4. 1257 ° ‘ ‘ <
< s
‘ ‘ - r1rr
Ungeeignete Schnittdaten ‘ ‘ ‘ / 1 L [
Schlechte Ebenheit / | _JI
Parallelitat Ungeeignete Werkzeuggeo- ‘/ ‘ ‘ / /
metrie / WSP *2 | ] #1016
2101,6 :
; ) #1778
Ungeeignete Schnittdaten ‘ ? D -
Starkes Rattern / ‘/ ‘/ D
Vibrationen Ungeeignete Werkzeuggeo- * /
metrie / WSP *2 D =200 - 250 mm D=315mm

*1 C2 Geometrie verwenden
*2 WSP = Wendeschneidplatte

Eine Anderung des Lieferprogramms, technische Weiterentwicklungen und Anderungen behalten wir uns vor. Irrtiimer, tech-
nische Produktanderungen bleiben vorbehalten. Haftung fiir Druckfehler und Druckmangel werden ausgeschlossen. Es gelten
die allgemeinen Geschaftsbedingungen der CeramTec GmbH.
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