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4-schneidiger VHM-Fraser fur die
Edelstahlbearbeitung

(Bilder:
Assfalg GmbH,
Schwabisch
Gmiind)
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Die Neuauflage des Assfalg Zerspanungs-
katalogs in kompakter Version und mit dem
Schwerpunkt VHM-Fraser und Bohrer wur-
de bereits im September 2021 bekannt ge-
geben. Seit 2022 konnte man eine erhdhte
Nachfrage von VHM-Frasern im Bereich der
Edelstahlbearbeitung vermerken. Der Ver-
trieb der Firma Assfalg konnte nun vor Ort
beim Kunden vermehrt Versuche mit den
VHM-Frasern, der ICE-INOX Reihe, durch-
fihren. Die VHM-Fraser aus der ICE-INOX-
Reihe Uberzeugten mit Performance und
Standzeit (sh. Anwendungsbericht).

Weitere Informationen gibt es auf dem Ass-
falg-Messestand wahrend der AMB in Stutt-
gart.

Anwendungsbericht:
HPC-Fraser ICE-INOX

Der HPC-Fréaser ICE-INOX hat eine besonde-
re Schneiden-Geometrie. Mit den HPC-Fra-
sern wird ein sehr viel gréBeres Zerspanvolu-
men pro Minute als bei einem herkdmmlichen
Fraser erzielt. Dies wird durch die ungleichen
Drallwinkel begtnstigt. Man kann mit ho6-
heren Schnittgeschwindigkeiten, gréBeren

Vorschiiben pro Zahn und gréBeren Schnitt-
tiefen arbeiten. Die Eckdaten der ICE-INOX-
Reihe: 4-Schneiden, die mit einer Eckfase ge-
schiitzt sind, um die Standzeit zu verlangern.
Die Reihe ICE-INOX ist flr hitzebestandige
Edelstahle bis HRC35° einsetzbar.
Parameter:
- Werkstoff: VA 1.4301 gegliiht
- Spannung: Schraubstock
- Werkstick: 280 x 280 x 30 mm
- Fréser: HPC-Fraser ICE-INOX
6x13/21x57 mm
In dem hier beschriebenen Anwendungsver-
such wurde der HPC-Fraser ICE-INOX ge-
gen einen herkdbmmlichen HPC-Fraser ein-
gesetzt. Unter der ersten Aufspannung (A)
wird das Werkstlck plangefrast und im An-
schluss werden Taschen gefrast. Mit dem
HPC-Fraser ICE-INOX betrug die Bearbei-
tungszeit flr das Planfrédsen ca. 30 Minuten.
(Schnittwerte: V_=60m, f,: 0,06 mm/z = Dreh-
zahl: 1.200 U/min, Vorschub 300 mm/min;
Zustellung: a = 2mm, a_ = ca. 9,6 mm) Nach
dem Planfrédsen sah der Fraser neuwertig
aus. Bei der weiteren Bearbeitung: Taschen
frasen, wurde mit gleichen Schnittwerte ge-
fahren. Die Zustellung wurde wie folgt abge-
andert:a =1,5mm, a_=ca.9,6 mm. Die Bear-
beitungszeit der Taschen betrug 21 Minuten.
Der Fraser hatte zu diesem Zeitpunkt eine
Gesamt-Bearbeitungszeit von 51 Minuten.
Der herkdbmmliche HPC-Fraser hatte eine
Standzeit von 32 Minuten und musste noch
wahrend der Aufspannung (A) gewechselt
werden.
In der weiteren Bearbeitung Aufspannung
(B) wurden Nuten gefrast. Hierbei wurden
die gleichen Schnittwerte wie bei Aufspan-
nung (A) verwendet. Die Schnitttiefe (Ap) ist
6,0 mm und die seitliche Zustellung (A) liegt
bei 9,6 mm. Die Gesamt-Bearbeitungszeit
von Aufspannung (B) lag bei 47 Minuten. Da-
mit lag nun die gesamte Bearbeitungszeit bei
Aufspannung (A) und (B) bei 98 min. Der HPC-
Fraser ICE-INOX war nach der Bearbeitung
von Aufspannung (A) und (B) in einem guten
Zustand. Keine Ausbriiche waren zu erken-
nen. Laut den Erfahrungswerten des Maschi-
nenbedieners kann der HPC-Fraser |ICE-IN-
OX sogar noch fir eine weitere Bearbeitung
verwendet werden.
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