Microfriiser aus VHM - Konventionelle Fréisstrategien

Carbide Micro End Mills - Conventional Milling Strategies

Schlichten ap:1,0 - ae:0,3

Allgemein v, m/min AVl fz = mm/U
General VHM X.Cut Operation 90,2 ¢0,5 90,8 ¢1,0 91,5 92,0 ©3,0
Nutfrésen ap:1,0 - ae:1,0
<400 N/mm? 60 80 schli . . 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,006
chlichten ap:1,0 - ae:0,3
STs00 Nutha ; ,
utfrésen ap:1,0 - ae:1,0
< 700 N/mm? 60 80 . . . 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,006
Schlichten ap:1,0 - ae:0,3
Nutfrdsen ap:1,0 - ae:1,0
< 1.000 N/mm? 40 60 . 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,006
Schlichten ap:1,0 - ae:0,3
ST1o000 — : :
1.300 N/mm? 40 60 A S0 ERVSEE 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,006
<t Schlichten ap:1,0- ae:0,3 ’ ’ ’ ’ ’ ’
(= [2{ o8 > 45 HRC 40 ap:0,5x@Pmax- ae:0,15xPmax 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,006
Nutfrasen ap:1,0 - ae:1,0
25 45 . 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,006
Schlichten ap:1,0 - ae:0,3
Ni/Co 25 ap:0,5x@max- ae:0,15xPmax 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,006
25 ap:0,5x@max- ae:0,15xPmax 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,006
Nutfrdsen ap:1,0 - ae:1,0
GG 60 80 . P 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,006
Schlichten ap:1,0 - ae:0,3
150 Nutfrdsen ap:1,0 - ae:1,0 > ) 1 >
Schlichten ap:1,0 - 2e:0,3 0,002 0,005 0,009 0,012 0,018 0,024 0,036
Nutfrésen ap:1,0 - ae:1,0
80 i 0,002 0,006 0,008 0,012 0,018 0,024 0,036
Schlichten ap:1,0 - ae:0,3
Thermo 150 Nutfridsen ap:1,0 - ae:1,0 ) 12 . 24
Duro Schlichten ap:1,0 - ae:0,3 0,002 0,005 0,009 0,012 0,018 0,024 0,036
Faser Nutfrdsen ap:1,0 - ae:1,0
80 . 0,002 0,006 0,008 0,012 0,018 0,024 0,036
plast Schlichten ap:1,0 - ae:0,3
a :1,0-ae:1,
m 80 Nutfrisen ap:1,0-2e:10 5 465 0,005 0,008 0,010 0,015 0,020 0,030

Microfréiisen - Allgemeine Einsatzempfehlungen

Miniature Milling - Cutting Recommendations

- Sollte die angegebene Schnittgeschwindigkeit mit der verwendeten Spindel nicht zu erreichen sein, verwendet man die
maximal moégliche Schnittgeschwindigkeit und behalt den empfohlenen Vorschub *fz bei.

- Bei freigestellten Frasern und hohen Eingriffstiefen ist die Schnittgeschwindigkeit entsprechend zu reduzieren und der
empfohlene Vorschub fz beizubehalten.

- Bei geringen Eingriffstiefen (z.B.: ap=0,1) die Schnittgeschwindigkeit erhdhen und fz beibehalten.
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ae=0 ae = 0,5x@ p = 0,5x@
ap=0 }1sz ap = 1,5x@ }1sz h= 0 1,5xfz h= @ — ixfz
_ - bis 5xfz
ae= @ ae = 0,5x0 - p = 0,5x@ }3xfz h = 0,5x@ — 1,5xfz
ap = 0,5x@ [ 12Xz ap= O 2xfZ  h =0,05-0,1mm
Vorschub/Zahn Drehzahl Schnittgeschwindigkeit Vorschubgeschwindigkeit
*fz vf o vc * 1000 y mx@*n / &
= n=——t/mn Ve =———— m/mn vf =z#*n=*fzmm/min
Z#*N m*@ 1000 ! /

« For spindles whose speed is below the recommendation, use the maximum speed, while maintaining the suggested *fz.
- End Mills with long neck, extralongs, deep milling: reduce the speed, while maintaining the suggested fz.
- Superficial work: increase the speed, while maintaining the suggested fz (e.g.: ap=0,1).
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Unverbindliche Preisempfehlung. Alle Preise zuzligl. Mehrwertsteuer.




Microfréiser aus VHM - HSC-Fréisstrategien (Formenbau)
Carbide Micro End Mills - High Speed Cutting Milling Strategies (Mouldmaking)

Allgemein v.m/min AWl v. m/min fz=mm/U
General DIETUELNE  Operation 90,2 ¢0,5 ¢0,8 91,0 ¢1,5 2,0 93,0
HSC ap.0,1x@ - ae:1,0x@ 0,002 0,002 0,004 0,005 0,005 0,006 0,007
< 400 N/mm? 200 . .
STs00 Kopieren / Copying 0,001 0,002 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006
] HSC ap.0,1x@ - ae:1,0x@ 0,002 0,002 0,004 0,005 0,005 0,006 0,007
<700 N/mm 200 Kopieren / Copying 0,001 0,002 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006
HSC ap:0,1x@ - ae:1,0x¢ 0,002 0,002 0,004 0,005 0,005 0,006 0,007
< 1.000 N/mm? 200 . .
ST1000 Kopieren / Copying 0,001 0,002 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006
] HSC ap:0,1x@ - ae:1,0x@ 0,002 0,002 0,004 0,005 0,005 0,006 0,007
<1.300 N/mm 120 Kopieren / Copying 0,001 0,002 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006
20 HSC ap:0,1x@ - ae:1,0x@ 0,002 0,002 0,004 0,005 0,005 0,006 0,007
HRC “Enllhie Kopieren / Copying 0,001 0,002 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006
60 HSC ap:0,1x@ - ae:1,0x@ 0,002 0,002 0,004 0,005 0,005 0,006 0,007
szl Kopieren / Copying 0,001 0,002 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006
HSC ap:0,1x@ - ae:1,0x@ 0,002 0,002 0,004 0,005 0,005 0,006 0,007
100 Kopieren / Copying 0,001 0,002 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006
Ni/Co HSC ap.0,1x@ - ae:1,0x@ 0,002 0,002 0,004 0,005 0,005 0,006 0,007
80 Kopieren / Copying 0,001 0,002 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006
Ti HSC ap:0,1x@ - ae:1,0x@ 0,002 0,002 0,004 0,005 0,005 0,006 0,007
80 Kopieren / Copying 0,001 0,002 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006
- HSC ap.0,1x@ - ae:1,0x@ 0,002 0,002 0,004 0,005 0,005 0,006 0,007
200 Kopieren / Copying 0,001 0,002 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006
HSC ap:0,1x@ - ae:1,0x¢ 0,001 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,009
300 300 Kopieren / Copying 0,001 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,007
. HSC ap:0,1x@ - ae:1,0x@ 0,001 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,009
u 200 200 Kopieren / Copying 0,001 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,007
HSCap.0,1x@ - ae:1,0xp _ 0,001 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,009
Plast 300 300 400 Kopieren / Copying 0,001 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,007
. HSC ap:0,1x@ - ae:1,0x@ 0,001 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,009
Grafit 120 200 P )
Kopieren / Copying 0,001 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,007

Bitte bei unbeschichteten Microfrdsern im HSC-Frdsstrategie-Bereich die Schnittgeschwindigkeit vc um 20 % reduzieren.

Microfréiser aus VHM fiir GFK/CFK/Grafit - Diamantbeschichtung
Carbide Micro End Mills for FRP/Graphite - Diamond Coated

Allgemein v.m/min fz=mm/U
General Diamant g1 91,5 82 83

Plast 200 0,012 0,018 0,024 0,036

m 200 0,012 0,018 0,024 0,036
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