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VHM-Kugelkopffraeser

Carbide Solid Spherical Cutter
CSQCS2-A

2 Nuten
Nuinber of Flute:2

CSQCL2-A

2 Nuten lang
Nuinber of Flute:2 Long

CSQCS4-A

* 4 Nuten
Number of Flute:4

' CSQCL4-A

4 Nuten lang
Nuimber of Fiute:d Long

Schneideoberflaech auf
Kugelkopf ueber 180° fuer
komplexe Bearbeitung
Gute Schnittleistung

durch Variable Schneiden
%R0.5:220 °
R1 ~ 1.5:240

Bearbeitungsbeispiel

Erweiterte Bearbel't'ungsmogllchkelten als konventionell
Kugelkopfschaftfraeser l
Ermogllcht Fertigung der Komplexen Werkstuecke-mi
Maschinen

Achsen-
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VHM-Kugelkopffraeser carbide Solid Spherical Cutter
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R Toleranz 1
R05 ~ R4:+=0.01 L
R4.5 ~ R10:x=0.02
Zahl der Nuten : 2 Zahl der Nuten : 4
csSQCSs2-A Number of Flute:2 CSQCS4-A Number of Flute:4
ide Dur Effaktiv. e Scheaide | Durchyne | Efekthv. hafidur
ot S | et | BER | S, s Comar| 3t ok s | Ui | B | Bl 00 S| Sl e
R D L1 ot "o Lo | L D3 | a° R_|™d L1 ol [¥pe | am | L 3 | g°
0.5 1 4 0.8 0.94] 60 70 4 220 3 6 18 36| 386] 475 70 6 280
05 1 6 0.8] 0.94] 58 10 4 220 d.h yi 21 42| 451456 70 [ 280
5 1 8 0.8 0.94] 56 10 1 220 4 8 24 48[ 5 14| 55 85 8 | 280
2 6 1.6 1.73] 59.5 70 4 240 4.5 9 27 5. 4| 5 79| 53 85 8 | 280
2 8 .61 1,731 6761 70 4 240 h 10 30 6 6.43[ 62.5] 100 | 10 | 280
2 10 6 73] b5 5 10 E 240 59l 11 33 6.6[ 707 60.7] 100 10 | 280
2 16 6| 1.73] 49.5 10 4 240 6 12 36 721 7.71| 66 00 12 | 280
1 2 20 1.6] 1.73] 455 70 4 240 8 16 38 96110 28] 57.5 100 1 280
12 5 3 g % 4 % g? E_E ;g 4 %gg 10 20 42 1 12 12.86] 50.5 1 100 16 280
4 4 4 n h r
o5 5 1 156 3 [321[53 | J0| 41280 SQCL2-A CSQCL4-A hﬂtiﬁ,}fe
3 6 8 3.6| 3.86] 475 70 [ 280 Numbes-r of Flute:2/4
35| 7 | 21 | 42[ 46 [456] 7 6 [ 280 T e T '
4 8 | 24 | 48[ 51455 | 85| 8 | 280 Radis | St | Hiotors | Bt | S, [Schaftnel Gesemal snenasr| Konturw
45 9 27 b.4] 5 79| B3 85 8 | 280 R = L1 DI D2 (L2 L D3 P
5 0 30 6 6. 43| 62. 5 00 1] 280
55 1 13 6.6 7070607 00 0 980 2 6 18 6| 3. 86| 47, 5] 100 4] 280
8 5 26 72 7711 85 00 5 | 280 35 7 21 421 45 |45 6 0; 6 280
8 6 | 38 | 9.6(1028[5/5] 100 [ 12 | 280 ﬂ § 1 24 L 4815 14155 o1 & | 280
10 1 20 | 42 172 1128650501 100 | 16 | 280 451 91 2/ 1 54157953 151 8 1 280
5 10 30 6 6 431 6251 130 10 280
5.5 11 33 6.6 7.07] 60, 7] 130 10 | 280
6 12 36 2.2 2711 66 130 12 | 280
8 16 38 96(10.28] 57651 130 12 280
0 ‘ 10 20 42 |12 12. 861 60,51 130 16 | 280
Bearbeitungsbedingungen cutting Condition Table
NE-Metall Carbonstahl Legierter Stahl
Al Cu FC. FCD, S80C SCAL SKD. SUS304
Schnittgeschwindigkeit cutting speed Schnittgeschwindigkeit cutting speed Schnittgeschwindigkeit tutting speed
R 100~150m/min A5~75m/min 35~50m/min
Spindeldrehzahl Vorschub Spindeldrehzahl Vorschub Spindeldrehzahl Vorschub
Spindle speed faed Spindle speed feed Spindle spesd foed
rpm mn/min rpm mm/min rpm mm/min
2 Nuten 4 Nuten 2 Nuten 4 Nuten 2 Nuten 4 Nuten
0.5 [31,831 ~ 47.748] 1,910 ~ 6,685 14,324 ~ 23.873| 716 ~ 2387 11,141 ~ 15915 334 ~ 637
1 [15.915 ~ 23.874] 95 ~ 3.4 7162 ~ 11.937] 38 ~ 1194 550 ~ 7.958] 167 ~ 318
1.5 |10.610 ~ 15.918] 637 ~ 2228 4775 ~ 7.958] 7239 ~ 7% 3,714 ~ 5.308] 111 ~ 212
2 7.058 ~ 11.937] 477 ~ 1.671 358] ~ 5068 179 ~ 507 2785 ~ 3019 84 ~ 150
2.5 | 6.386 ~ 0550 382 ~ 1.397 2865 ~ 4775 143 ~ 477 2,228 ~ 3183 61 ~ 127
3 | 5305 ~ 7058 318 ~ 1,114] 424 ~ 1,432) 2387 ~ 3079 119 ~  208] 172 ~ 477 1,857 ~ 02.653] 56 ~  10B] 111 ~ 159
3.5 | 4.547 ~ 6.621| 273 ~  955] 364 ~ 1,278] 2,046 ~ 3,410] 102 ~ 84| 147 ~ 409 1,692 ~ 2.274] 48 ~ 91| 9% ~ 1%
4 | 298 ~ 5088 238 ~ 83 318 ~ 1,074 1,790 ~ 2984] 00 ~  0208] 120 ~  358] 1,333 ~ 1.888] 42 ~ 8| 84 ~ 119
4.5 | 2537 ~ 65305 219 ~  743] 283 ~ 95| 1,502 ~ 2.653] B0 ~  265] 1156 ~ 318 1,288 ~ 1.768] 87 ~ 7| 7 ~ 106
5 3,183 ~ 4,775 191 ~  668] 2% ~  B59| 1,432 ~ 2.387| 72 ~  233] 103 ~  786] 1,114 ~ 1.592] 33 ~ 64 6 ~ B
5.5 | 2604 ~ 4038| 174 ~ 608 231 ~ 781 1,802 ~ 2190 65 ~  217] 94 ~ 260 1,013 ~ 1.447] 30 ~ 68| 6 ~ 87
& | 2658 ~ 3973] 158 ~  657] 212 ~ _ 7i6] 1,194 ~ 1.,989] B0 ~ _ 193] 88 ~  239| 928 ~ 1,326] 28 ~ 53] 66 ~ B0
g 1.980 ~ 2084 119 ~  418] 159 ~  537| 895 ~ 1,4%2] 45 ~  148] 64 ~ 17| 696 ~ 95| 91 ~  40] 42 ~ 50
10 | 1.592 ~ 2987 o5 ~ 34| 127 ~ 430] 716 ~ 1.194| 3 ~  119] 52 ~ 143 657 ~ 796 17 ~ 32| 3 ~ 4%
0.1R Schnitttiefe :ap
R :Radius der Kugel ~ o L1=Dx3=0.07R
; D :AuRsendurchm. Schneide _ ~ Schnitttiefe :ap L1 <Dx6=0.05R
Richtwert B : =
Schnitttiefe L1:Hinterschliff 7 L1=Dx8=0.02R

1.Bei erhoehter Belastung wie bei groRem Neigungswinkel oder am Radiusbereich muessen Spindeldrehzahl

und Vorschub reduziert werden.
2.Kollision des Hinterschliffs mit Werkstiick soll vermieden werden.
3.Bearbeitung mit Schneidoel wird empfohlen.
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