rECH/

ANWENDUNGSBERICHT

Aufgabe /

Schruppen eines Formeinsatzes aus Bohler K390 (56+2 HRC) von Aufmaf3 0,75 mm nach dem Harten
auf 0,05 mm SchlichtaufmalR.

S

PEACOCK

Werkzeuge /

599.74.1000.100.300 Torusfraser @ 10 mm ER 1,0 mm
599.74.0600.050.160 Torusfraser @ 6 mm ER 0,5 mm
599.74.0400.020.200 Torusfraser @ 4 mm ER 0,2 mm
Ergebnis /

Durch eine signifikante Erhéhung der Bearbeitungsvorschiibe konnte eine Reduzierung der
Fertigungszeiten erreicht werden. Trotzdem konnten die eingesetzten Werkzeuge die geforderte
Oberflachengute nicht nur einhalten, sondern auch verbessern. Dabei Uberzeugten die Werkzeuge mit
sehr guten Standzeiten. Zum Beispiel erreichte der 599.74.1000.100.300 180 Minuten. Danach konnte
das Werkzeug in der Weichbearbeitung noch einige Zeit als Schruppwerkzeug verwendet werden.

Besonderheiten /

Durch Veranderungen des eingespritzen Kunststoffes (stark abrasiv) setzt der Kunde vermehrt fur
Formeneinsatze modernste, hochfeste Warmarbeitsstéhle (52-55 HRC) ein. Die Werkzeuge der
PEACOCK-Reihe kdnnen ebenfalls mit denselben Schnittwerten eingesetzt werden.



Einsatzwerte /
Material
Werkzeugaufnahme

Harte
Kihlung

Schnittdaten

Werkzeug

Arbeitsschritt

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min]

Vorschub Frasen vf [mm/min]
Drehzahl N [min™]
Zahnvorschub fz [mm/z]
Zustelltiefe ap [mm]
Zustellbreite ae [mm]
Schlichtaufmald mm

Pulverstahl Béhler K390
SK 40 / Schrumpffutter
56+2 HRC

Luft

599.74.1000.100.300 599.74.0600.050.160 599.74.0400.020.200

Schruppen

80

1530

2550

0,150

0,075
3,000
0,050

Schruppen

80

850

4250

0,050

0,050
1,800
0,050

Schruppen
80
765
6370
0,030

0,030
1,200
0,050

N



