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Die wichtigsten Informationen auf einen Blick:

¢ Lieferbar als PF-Werkzeug fuir die Planbearbeitung und als PEF-Werkzeug fur die
Plan- und Eckenbearbeitung

4 Speziell entwickelt fir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
¢ Lieferbar mit PKD- oder CBN-Besttickung (siehe Info Seite 3)
¢ Fraskoérper aus Aluminium-Hochleistungs-Legierung

¢ Daraus resultierende, erhebliche Gewichtseinsparung

4 Stabile Frdseinsdatze aus hochvergltetem Werkzeugstahl

4 Optimale Wérmeableitung durch direkten Kontakt des Fraseinsatzes mit dem
Fraskérper

4 Zusatzliche Fliehkraftsicherung durch spezielle Halterform des Fraseinsatzes

¢ StandardméBige Genauigkeit ab Werk + 0,002 mm (2 my)

¢ Keine zusédtzliche Einstellung beim Kunden erforderlich

¢ Uberragende Standzeiten durch optimale Schneidengenauigkeit untereinander

¢ Alle Werkzeuge feinstgewuchtet

Bitte beachten Sie:

Eine wesentliche Voraussetzung flr einen Einsatz im Hochgeschwindigkeitsbereich ist eine
ausreichende Anzahl von Fréseinsdtzen auf dem jeweiligen Fréser.

Dieser Sachverhalt wurde bei der Konzeption unserer Fraser intensiv bertcksichtigt.
Trotzdem sind unsere Fraswerkzeuge auf Wunsch mit einer gréBeren Schneidenanzahl lieferbar.

Ebenfalls sind Werkzeuge mit abweichenden Durchmessern auf Anfrage herstellbar.
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Bearbeitungsrichtwerte fiir unsere Planfraswerkzeuge und
Plan-Eckfraswerkzeuge:

Eine absolut glltige Festlegung der Schnittgeschwindigkeiten ist gerade im Bereich der
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung nur sehr schwer méglich.

Hierbei spielen die Bearbeitungsart, das zu bearbeitende Material und spezielle Kriterien des
konkreten Bearbeitungsfalles eine wesentliche Rolle.

Grundsatzlich kénnen wir fiir eine Frasbearbeitung folgende Rahmenbedingungen festlegen:

Werkstoff Schnittgeschwindigkeit
| (m/min)
Aluminium/Aluminiumlegierungen ca. 800 - 11000
NE-Metalle (z. B. Bronze/Messing/Kupfer) ca. 800 - 8500
Verbundstoffe (z. B. GFK/CFK) ca. 400 - 9000
Graugul3/StahlguB/Hartbeschichtungen ca. 300 - 4000
gehértete Stahle/Stellite ca. 300 - 4000

Als maximale Schnittdaten fir unsere PF- und PEF-Werkzeuge
im Hochgeschwindigkeitseinsatz empfehlen wir:

Durchmesser U/min entspricht ca. m/min
Fraser (mm) | Drehzahl | Schnittgeschwindigkeit
32 18.200 1.830
40 16.800 2.110
50 15.500 2.440
63 14.000 2.770
80 13.200 3.320
100 11.800 3.710
125 10.500 4.120
160 9.400 4.730
200 8.500 5.340
250 7.500 5.890



dem Werkzeugsektor

Dreh- und Fraswerkzeuge

Glanzdreh- und
Glanzfrasdiamanten

Abrichtdiamanten

Drehdiamanten

Bestiickte Wendeschneideplatten
in Natur und Synthetik

Profil-Diamanten

Hochgenauigkeitswerkzeuge
mit Radiusrundheit < 0,10 my

Microstruktur-Werkzeuge

Hartmetall-Profilstahle

Diamant-Diisen

Sonderwerkzeuge

CBN-Werkzeuge
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IDEMA GmbH | HauptstraBe 281a | 55743 Idar-Oberstein
Telefon 06781/25001 | Telefax 06781/26677 | info@idema-gmbh.de | www.idema-gmbh.de




