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FORMAT GT VHM HPC-Friser auf einen Blick Tormat) ZGr

Inhalt FORMAT GT FORMAT GT
VHM HPC-Fraser UNI: VHM HPC-Fraser INOX:

FORMAT GT VHM HPC-Fraser auf einen Blick ~ 2-3 fur die Stahlbearbeitung perfekt fur rostfreie Stahle

FORMAT GT VHM HPC-Fraser UNI

Eigenschaften und Testergebnisse
WERKZEUGE:

e Bestes Preis-Leistungs-Verhaltnis
e Hochste Standzeit
e Optimale Oberflachen-Qualitat

VHM HPC-Schaftfraser UNI, Z3 lang, EF 45° 6 e Fiir groRe Schnitttiefen
VHM HPC-Schaftfraser UNI, Z4 kurz, EF 45° 7

VHM HPC-Schaftfraser UNI, Z4 lang, 90° 8

VHM HPC-Schaftfraser UNI, Z4 lang, EF 45° 9

VHM HPC-Torusfraser UNI, Z4 lang, Re 10 Ze rS pa n u n [ Neues, speziell ausgelegtes Hart-
VHM HPC-Schaftfraser UNI, Z4 Gberlang, EF 45° 11 metallsubstrat. Fir die universelle

STAHL-Bearbeitung entwickelt.

Mehrwer

Eigenschaften und Testergebnisse 12-13
WERKZEUGE:
VHM HPC-Schaftfraser INOX, Z3 lang, EF 45°

Neues, speziell ausgelegtes Hart-
metallsubstrat. Fir die INOX-
Bearbeitung entwickelt.

VHM HPC-Schaftfraser INOX, Z4 kurz, EF 45° 15 Schaft mit HB-Fléche (Weldon)
VHM HPC-Schaftfraser INOX, Z4 lang, 90° 16 fr sicheres Spannen

VHM HPC-Schaftfraser INOX, Z4 lang, EF 45° 17

VHM HPC-Torusfraser INOX, Z4 lang, Re 18

Modernste Hochleistungs-

VHM HPC-Schaftfraser INOX, Z4 Uberlang, EF 45° beschichtung TiAIN

Schnittdaten-Tabellen

VHM HPC-Schaftfraser UNI
VHM HPC-Schaftfraser INOX

Service

Zeichenerklarung
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Facettenschliff

Exzentrischer Hinterschliff

Protokoll

Dynamische a ¢ a
i 1 2

Drallsteigung

Speziell konditionierte
Schneidkanten

Ungleiche B B
Teilung 1 ¢ 2




Eigenschaften

Universal-Qualitat
im Ausdauertest

Das Werkzeug fur die
universelle Bearbeitung:

¢ Extreme axial ungleiche Schneidreihenteilung

¢ Dynamische Drallsteigung

e Speziell konditionierte Schneidkanten

e Extrem hohe Laufruhe

¢ Hohe Zerspanleistung

e Universelles Werkzeug fur die Schrupp- und Schlichtbearbeitung

¢ Schneidecken mit 45°-Schutzfase, Eckenradius sowie ohne Schutzfase 90°

¢ Modernste TiAIN-Hochleistungsbeschichtung
e Universelles Hartmetallsubstrat
e Optimale Ergebnisse in unterschiedlichsten Materialien und Einsatzfeldern

Einsatzbereiche:
¢ Allgemeine Baustahle, Einsatzstdhle, Werkzeugstahle, Stahlguss
und Gusseisen, hochwarmfeste Stahle

format ) ZGT .
professional quality -—

Werkzeugtest

Testparameter

Testreihe in legiertem Einsatzstahl 16MnCr5 (1.7131)

e Maschine: Haas Bearbeitungszentrum 14kW

e Zustellung [ap]: 1,00 xD

e Zustellung [ae]: 1,00 xD [Volinut]

¢ Standzeit: bis maximale Auslastung [Werkzeug/Maschine]

¢ Schnittgeschwindigkeit Vc und Vorschub fz nach Angaben
des Wettbewerbers

VerschleiRmarkengrenze [Vollnut-Frasen ae=1xD]

0,074~ FORMAT GT VHM HPC-Fraser UNI
in 1.7131
0,061 - - |- -t-- .
Der neue FORMAT GT Fraser UNI mit
0054 - S IS IS O @20/24 wurde in der Testreihe im Material
P 16MnCR5/ 1.7131 eingesetzt.
0,044 // Das Werkstiick wurde innerhalb von
" 5 Minuten in einer Aufspannung bearbeitet.
=
0,034 - e = -t--
0024 - Rt SRR -t--
FORMAT GT
VHM HPC-Fraser
0,014~ e e -t--
Wettbewerber A
0
100 140 Wettbewerber B
Standweg (m)
Maschinenauslastung [Vollnut-Frasen ae=1xD]
120 F=mm s e e
1001
80
60
T R et L e e S el e T EEEEEE
FORMAT GT
Y« 7 SR S O S A VHM HPC-Fraser
Wettbewerber A
0

80 100 120 140 160 180 200 220 Wettbewerber B

Ve [m/min] (m)



Der |NOX_SpeZ Werkzeugtest
P+ L

Testparameter

*I I II H a rteIeSt Testreihe in in rostfreiem Stahl <750N/mm?2 (austentisch) X5CrNi 18-10 (1.4301)

e Maschine: Haas Bearbeitungszentrum 14kW

e Zustellung [ap]: 1,00 xD

e Zustellung [ae]: 1,00 xD

e Standzeit: bis maximale Auslastung [Werkzeug/Maschine]

Das Werkzeug fur die
INOX Bearbeitung:

e Speziell ausgelegte Geometrie fir die INOX-Bearbeitung
e Extrem axial ungleiche Schneidreihenteilung
e Dynamische Drallsteigung

e Speziell konditionierte Schneidkanten
e Extrem hohe Laufruhe 0,06 - Der neue FORMAT GT Fraser INOX mit
@12 /74 und @ 20/ Z4 wurde in der Test-
e Schneidecken mit 45°-Schutzfase, Eckenradius und 0,05 A Ige;r;.e\/:/r:rli\g’?gil?/:/m(joe)ﬁérjéfs;; s(l)nngesetzt.

ohne Schutzfase 90° 3 Minuten in einer Aufspannung bearbeitet
» Modernste TiAIN-Hochleistungsbeschichtung : 0,04 1 (ohne Bohrung u. Gewinde).
e Spezielles Hartmetallsubstrat fir die INOX-Bearbeitung

e Optimale Ergebnisse bei INOX sowie Sonderlegierungen und Titan

VerschleiBmarkengrenze [Vollnut-Frasen ae=1xD] FORMAT GT VHM HPC-Fraser INOX
0,07 4 in 1.4301

e Hohe Zerspanleistung

0,03 -

. . 0,02 A
Einsatzbereiche: FORMAT GT

* INOX-/Titan-Werkstoffe sowie Sonderlegierungen VHM HPC-Fréser

0,01 1

Wettbewerber A

0 T T T T T T T T T T
10 50 100

Standweg (m)

150 Wettbewerber B

Maschinenauslastung [Vollnut-Frasen ae=1xD]

FORMAT GT
VHM HPC-Fraser

Wettbewerber A

0 T T T T T T T T
100 120 140 160 180

Wettbewerber B

V¢ [m/min] (m)

12



Schnittdaten

Schnittwerte VHM HPC-Schaftfraser UNI format) ZGT Schnittwerte VHM HPC-Schaftfraser INOX format) ZGT

Hinweis: Hinweis:
e Schnittdaten beziehen sich auf die Nassbearbeitung M ¢ Schnittdaten beziehen sich auf die Nassbearbeitung M
e fzbeiap=1xD ¢ Je nach Bearbeitungsbedingungen und Materialschwankungen sind ggf. angepasste

Schnittwerte zu wahlen

Empfehlung: Stahl Rostfrei Guss Rostfrei Sonderlegierung
e Vorschibe in vorvergUteten Materialien und INOX um 25 % reduzieren

e Vorschube fur Schaftfraser 2801, tberlang, um 20 % reduzieren
e Schnittgeschwindigkeiten VHM-Schaftfraser 2797, lang, um 25 % reduzieren

1SO-Werkstoff 1SO-Werkstoffschliissel Zugfestigkeit Schnittgeschwindigkeit Vc 1SO Werkstoffe 1SO-Werkstoffschliissel Zugfestigkeit Schnittgeschwindigkeit Vc

S€S 02550 2650400 96 1000
1.4000; 1.4021; 1.4034; 1.4510 <750N/mm? 100 m/min 80 m/min 80 m/min
g?St' und 1.4301; 1.4305; 1.4310; 1.4541 <750N/mm? 120 m/min 100 m/min 100 m/min
aure-

. X M bestandiger . . .

r— d 1.4305; 1.4301; 1.4034 <750N/mm? 110 m/min 90 m/min - Stahl 1.4401; 1.4435; 1.4571; 1.4583 <850N/mm? 110 m/min 90 m/min 90 m/min
ost- un

M Saurebestandiger Stahl . . . X X
1.4435; 1.4571 <850N/mm? 100 m/min 80 m/min - 1.4362; 1.4460; 1.4462 <850N/mm? 80 m/min 65 m/min 65 m/min
2.4602; 2.4510; 2.4631 Warmfeste 42 m/min 35 m/min 35 m/min

Sonderlegierungen

3.7164; 3.7175; 3.7184 Titanwerkstoffe 75 m/min 50 m/min 50 m/min

Durchmesser Durchmesser
ap =1xD ap =1xD ap=1xD ap=1xD
ae < 0,25 xD ae < 1,00 xD ae =<0,25 xD = ae =<1,00 xD ae = <1,00 xD
mm mm mm mm
3,00 0,028 0,012 0,007 3,00 0,015 0,012 0,010 -
4,00 0,035 0,020 0,010 4,00 0,020 0,016 0,014 -
5,00 0,035 0,025 0,015 5,00 0,024 0,020 0,018 -
6,00 0,040 0,030 0,025 ' > 6,00 0,028 0,022 0,020 0,020
8,00 0,050 0,040 0,030 . 8,00 0,038 0,034 0,030 0,030
10,00 0,070 0,050 0,040 ¥ 10,00 0,050 0,045 0,040 0,040
12,00 0,090 0,070 0,060 12,00 0,055 0,050 0,045 0,045
14,00 0,110 0,090 0,070 14,00 0,060 0,055 0,050 0,050
16,00 0,130 0,110 0,090 16,00 0,080 0,075 0,070 0,070
18,00 0,150 0,130 0,110 18,00 0,085 0,075 0,070 0,070
20,00 0,170 0,150 0,130 20,00 0,090 0,080 0,070 0,070

* Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte und mussen der Werksttickaufspannung und den Maschinenverhéltnissen angepasst werden! * Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte und missen der Werksttickaufspannung und den Maschinenverhéltnissen angepasst werden!
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Zeichenerklarung
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cons

@

v

UNI

TYP

INOX

NORM

DIN
6527

TiAIN

Material: VHM

Geometrie: Typ UNI

Geometrie: Typ INOX

Norm: Werksnorm

Norm: DIN 6527

Beschichtung: TiAIN

Schaft: DIN 6535 HB

Halsfreischliff

Schaft-o d,
Toleranz hé

—

Bauform: kurz

Bauform: lang

Bauform: iiberlang

Gesamtlange: I,

Schneidenldnge: |,

Schneidenldnge: |,
inkl. Halsfreischliff

Schneidenanzahl: Z3

Schneidenanzahl: Z4

Fraser-o d,
Toleranz h,,

Schneideckenfase: EF x 45°

Schneideckenradius: R,
+/- 0,01

Schneidecke: ohne Fase 90°

dyn. Drallwinkel: 35°- 38°,
Spanwinkel 8°

dyn. Drallwinkel: 35°- 38°,
Spanwinkel 12°

Ungleichteilung der Schneiden

&

a,=1xD

1Y
<
I
Z %
[
x
o

[
W
o
v
x
o

Eifs

;foszs?o!a.l qua@ :a

Vollnut a=1x d

Vollnut a=0,5x d

Besdumen a=1xd

Besdumen a=0,5xd

Fréserzustellung

High-Performance-Cutting

Testprotokoll

Kontaktdaten

Werkstiick

-
professional quality -—

Unternehmen Name / Benennung
Kunden-Nr. Werkstoff
Anschrift Werkstoff-Nr.
PLZ/Ort Oberflache
Ansprechpartner

Datum

Telefon

eMail

Maschine und Bearbeitung

Maschinenbezeichnung ‘

Test FORMAT GT VHM HPC-Fraser

Maschinentyp Bearbeitungslage Bearbeitung Stabilitat Kihlung
Konv. Frasmaschine Horizontal Schlichten / Besaumen Kontinuierlicher Schnitt Emulsion
Dreh- / Fraszentrum Vertikal Schruppen Unterbrochener Schnitt MMS
Fraszentrum Schmiedeteil / Gusshaut Trocken

Luft

Test 1

Test 2

Test 3

Artikel-Nr.

Werkzeugbezeichnung

Werkzeug-@

Werkzeugaufnahme

v_(m/min)

f, (m/ min)

a, (mm)

a, (mm)

VerschleiB

Spanbild

Standzeit

Bemerkungen

Positiv

Positiv

Positiv

Gesamteindruck

Negativ

Negativ

Negativ
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FORMAT GT VHM HPC-FRASER -
BESTE LOSUNGEN FUR IHRE AUFGABEN.

Herausgeber

PREMIUM
format """

Es gelten ausschlieBlich unsere aktuellen Lieferungs- und Zahlungsbedingungen. Technische Anderungen
sowie Sortimentsanderungen in gleichwertiger oder verbesserter Qualitat vorbehalten. Keinerlei Haftung
fur Irrtum und Druckfehler. Alle Preise per Stuck (soweit nicht anders angegeben), zzgl. MwsSt. Bei allen in

diesem Prospekt genannten Preisen handelt es sich um eine unverbindliche Preisempfehlung der Einkaufs-

buro Deutscher Eisenhandler GmbH. © Einkaufsbiro Deutscher Eisenhandler GmbH.

12019.9.19





