rECH/
ANWENDUNGSBERICHT

Aufgabe /

Besaumen einer Bauteilkontur in VESPEL

Werkzeug /

————

IGUANA b

930.F3.0200.000.060 Schaftfraser @2 mm

Ergebnis /

Nach 815 Minuten sieht man kaum Verschleild am Werkzeug. Es musste um 0,0015mm im
Radius korrigiert werden, um in Toleranz vom Bauteil zu fertigen, Werkzeug war weiter im
Einsatz. Vorteil zum HM Fraser ist eine lange, konstante MaRhaltigkeit - Oberflache und
Gratbildung gleich gut wie mit HM Fraser. Bauteilkontur wird in Zukunft innerhalb einer
Toleranz von +/-0,001 mit IGUANA gefertigt werden.

Besonderheiten /

Vorgabe Toleranz von +/- 0,001 mm



Einsatzwerte /

Material

Maschine
Werkzeugaufnahme
Kihlung

Schnittdaten

Werkzeug

Arbeitsschritt
Schnittgeschwindigkeit
Vorschub Frasen
Drehzahl
Zahnvorschub

Zustelltiefe
Zustellbreite

Ve [m/min]
vf [mm/min]
N [min]
fz [mm/z]

ap [mm]
ae [mm]

VESPEL

Kern Evo

HSK 25/ TRIBOS
Luft

930.F3.0200.000.060

Feinschlichten

94

477

15000

0,011

0,050
0,030

N



