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16. Zerspanungsseminar



ᴦᴛᴛᶩᴛᴛᴛPRO JAHR HERGESTELLTE 
WERKZEUGE

ᴜᴥᴛ MITARBEITER

VendlincourtundPorrentruy

Standard Spezial Kundendienst





Korngrößen: von 1 bis 30 
µmBindemittel: Kobalt oder andere

PKD
PolykristallinerDiamant

Ultra-harter Verbundwerkstoff,hergestellt
durch Sintern von Diamantkörnern in
zufälliger Ausrichtung innerhalb einer
Matrix, die alsBindemitteldient

IdealesMaterial



PKD

Stahl

Edelmetalle
Buntmetalle Harte

Materialien
Synthetische
Materialien Saphir

Und was ist mit eisenhaltigen Materialien?
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Hervorragende Leistungen in diesen Materialien:

Co

Fe
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PCD-Werkzeuge
1. Generation

Hartmetallwerkzeuge

1985 2007 20251948

HSS-Werkzeuge



41510
ǋ͙˅ͣȷ˱ʣ̦ͣ̎˅ʨʂͣţ˅˩̥ͣʣͣȸΐʂͣ

(1xD)

45600
Gewindewirbler

41520
ǋ͙˅ͣȷ˱ʣ̦ͣ̎˅ʨʂͣţ˅˩̥ͣʣͣȸΐʂͣ

(2xD)

4580
Spiralbohrer

|Юʈȹ̞˯ʀϠΡᶑǋʤΡ˯ʤ
ᴜᶼἋËʤ̓ʤΡȹφ˯͔̓



ǋʈ˜̓ʤ˯ʓ̕ȹ̓φʤ̓
ᴠᴜᴡᴝᴛ



ǋʈ˜̓ʤ˯ʓ̕ȹ̓φʤ̓
ᴠᴡᴥᴛ



4300 - 8H
Bohrer Z3

45900H
Gewindewirbler

4930H
Torische ǋΡ˅ͣ̕ʣͣȸΐʂͣ

ŪʤϠ˜ʤ˯φʤ̓ᴝᴛᴝᴣ
ōʤΡȹ̼˯᷂̕Ἃ|ʓʤ̞εφʤ˯̓ʤ᷂ἋǋȹΘ˜˯Ρʤᶽ



Ϡă˅˜Ρʤ^ʤʓϡΡ˅̓˯εεʤыϠːʤεʈ˜̓˯φφʤ̓
ʀ̼ʤεεϠ̓ːʤ̓ᶻἋǙ͔̞ʤΡȹ̓ыʤ̓ἋϠ̓ʓἋ
Ç͔Ρ̼ʤ̓Ἃ̓ȹʈ˜ἋŢȹτἋʤΡ˜ɉ̞φ̞˯ʈ˜
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Ref4600-6H

Nach 500 Bohrungen in 
bleifreiem Messing CuZn37



ă̓φʤΡ̓ʤἋȆʤΡεϠʈ˜ʤᶑŢϠεφʤΡХʤΡ̕εφϡʈ̕
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ȮʤΡεΘȹ̓Ϡ̓ːεСʤΡεϠʈ˜ʤἋōʤΡȹ̼˯̕ἋᶄȮΡſᴝᶅ
ƵΡ͔ыʤεεȹ̓ȹ̞гεʤἋϠ̓ʓἋǋʈ˜̓˯φφʓȹφʤ̓

Bearbeitungsoperation WZ / Ø [mm] / Z Vc 
[m/min]

Fz 
[mm/Z]

F 
[mm/U]

Vf 
[mm/min]

N 
[U/min]

Ap 
[mm]

Ae 
[mm]

Bemerkung

Planfräsen SchaftfräserØ2.0 / Z=12 80 0.0015 241 13403 0.05 0.95

Umfangfräsen SchaftfräserØ2.0 / Z=12 80 0.0015 241 13403 - 0.5

Zustellungpro Schnitt
0.15mm
. 

Fasefräsen
SchwalbenschwanzfräserØ2.0 / 
Z=5 100 0.001 106 21221

Bohren Bohrer Ø1.3 / Z=2 80 0.001 20 19588 5
Entspanzyklusnach
0.3mm

Taschenfräsen (Spiralinterpolation) SchaftfräserØ2.0 / Z=12 80 0.0015 241 13403 0.15 0.5
Zustellwinkel1°, Zustell-
Vf=241

Gewindewirbeln (Steigung 0.5 (M3)) Wirbler Ø2.0 / Z=12 80 0.001 127 10610 0.05

Taschenfräsen (konkav, Halbkugel) KugelkopffräserØ1.0 / Z=3 80 0.006 458 25465 - 0.05
Zustellungpro Schnitt
0.25mm

Bohren Bohrer Ø0.50 / Z=2 40 0.00025 6 25465 3
Entspanzyklusnach
0.1mm
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ȮʤΡεΘȹ̓Ϡ̓ːεСʤΡεϠʈ˜ʤἋƵ||ō
ƵΡ͔ыʤεεȹ̓ȹ̞гεʤἋϠ̓ʓἋǋʈ˜̓˯φφʓȹφʤ̓

Bearbeitungsoperation WZ / Ø [mm] / Z Vc 
[m/min]

Fz 
[mm/Z]

F 
[mm/U]

Vf 
[mm/min]

N 
[U/min]

Ap 
[mm]

Ae 
[mm]

Bemerkung

Planfräsen Schaftfräser Ø1.9 / Z=3 90 0.03 1357 15078 0.5 5

Umfangfräsen Schaftfräser Ø1.9 / Z=3 90 0.03 1357 15078 1 1

Fasefräsen
Schwalbenschwanzfräser Ø1.5 / 
Z=5 100 0.01 1001 21221

Bohren Bohrer Ø1.5 / Z=2 100 0.06 1274 21221 5 Ohne Entspanzyklus

Taschenfräsen(Spiralinterpolation) SchaftfräserØ1.9 / Z=3 90 0.03 1357 15078 4 0.5
Zustellwinkel 10°, Zustell-
Vf=679

Gewindewirbeln(Steigung0.5 (M3)) Wirbler Ø2.4 / Z=3 50 0.02 398 6631 0.25

Taschenfräsen(konkav, Halbkugel) KugelkopffräserØ1.0 / Z=3 100 0.02 1910 31831 0.05
Zustellung pro Schnitt 
0.1mm

Bohren Bohrer Ø0.45 / Z=2 45 0.05 1591 31830 2.5
Entspanzyklusnach
0.17mm
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Photos outils

Ref41520 + Spanbrecher

VerdoppelteVorschübe
KontrollierteSpanbruch/ 
Spanabfuhr


