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Harte Ziahne fiir weichen Biss

Avantec zahlt nach 12 erfolgreichen Jahren noch zu den jun-
gen Unternehmen in der Branche der Werkzeuganbieter. Durch
die kompromisslose Konzentration auf die Kernaufgaben in der
Zerspantechnik gilt der Betrieb als qualitdtsbewuBter
Spezialist. Nicht nur die Ausfiihrung der Werkzeuge, sondern
auch die Schneidstoffe sind bei Avantec ganz speziell und auf
den jeweiligen Einsatzzweck abgestimmt.

Wichtigstes Merkmal der Avantec-Fréser ist deren weicher
Schnitt. Dadurch werden auch leichte, schnelle Maschinen zu
hohen Zerspanvolumina beféhigt. Auch filigrane und deshalb
schwer zu bearbeitende Werkstiicke werden schnell und sicher
zerspant. Und dies alles im Dauerbetrieb mit langen
Standzeiten.

Herzstlick des Avantec-Know-hows sind die geschliffenen
Wendeschneidplatten. Neben der Plattengeometrie bewirkt
auch deren schrage Einbettung mit einem hohen wirksamen
Spanwinkel das weiche Schnittverhalten der Werkzeuge.
Auftretende Kréafte und Warme werden wirkungsvoll reduziert,
die Maschine bendtigt wesentlich weniger Antriebsleistung als
mit herkémmlichen Schneidwerkzeugen.

Voraussetzung fur den kinftigen Erfolg ist das innovative
Denken bei Avantec und ein leistungsféhiger Kundendienst,
der Fragen vor Ort kompetent beantwortet. So wird die schnel-
le Reaktion, schnelle Entwicklung und excellenter Service auch
morgen zu den Stérken von Avantec zahlen.

Innovationsschmiede fiir
Hochvolumenzerspanung

Avantec — das heiBt Technik, die nach vorne
schaut! Die Spezialisierung auf nur ein Segment
der Frasbearbeitung machte Avantec dank
des Know-how innerhalb von nur 12 Jahren
zu einer der ersten Adressen fur geschliffene
Wendeschneidplatten. Aufgrund der systema-
tischen Bauweise kann nahezu jedes Zerspan-
problem schnell und wirtschaftlich gel6st
werden. Mit héherem Zerspanvolumina pro
Zeiteinheit bei verringerter Leistungsaufnah-
me belegen Werkzeuge wie AVANTOP und
MEGAVANT die auBerordentliche Leistungs-
féhigkeit von AVANTEC.
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Handhabungshinweise fiir Schnittdatenkatalog ,,EXAKT*

Vorgehensweise: - _ — e o—

Der Anwender wahlt anhand der Bearbeitungsart z.B.
Plan-, Kopier-, Eckfrdsen, sein einzusetzendes
Werkzeug aus dem AVANTEC Produktkatalog aus.

Unter Bericksichtigung von WerkstlickgréBe und

gewlinschtem ap-MaB, sowie den allgemeinen w7 Yo e
AVANTEC-Empfehlungen zum Frésen (Produktkatalog Seite e e e ot S
35, EXAKT Seite 5) wahlt er die Abmessungen des - BE : “EE T OB ——
Werkzeuges sowie die zugehdrige Wendeschneidplatte. o o = == =

AnschlieBend erfolgt die Zuordnung seines Werkstoffes 1 e 2 —

in die AVANTEC-Zerspangruppe mittels Tabelle
~AVANTEC-Zerspangruppen” (Seite 6-9). st e v e s s g e

Nach der Tabelle ,Zuordnungskriterien fiir Bearbei-

tungsbereich” bestimmt der Anwender (Seite 10) den fiir
ihn zutreffenden Bereich. Sollte das zu diesem Zeitpunkt noch
nicht mdglich sein, empfehlen wir den blauen Bereich als gul-
tigen Bereich zu betrachten.

Aus der Schnittgeschwindigkeitstabelle ist die Sorte,

sowie die Schnittgeschwindigkeit, die der Zerspan-
gruppe zugeordnet ist, zu entnehmen und fur die
weiteren Berechnungen einzusetzen. Ist der Bereich nicht
definiert, dann Vc aus dem blauen Bereich (=mittlere, glinsti-
ge Zerspanung) zur Weiterberechnung nutzen.

6 Die AVANTEC-Geometrie wird aus der ,Fz-Tabelle”
(Seite 11-12) abgelesen. Konnte der Anwender den
Bereich bereits eindeutig definieren, ist die entsprechend
angegebene Geometrie zu wahlen. Ist eine Zuordnung noch
nicht mdglich, dann ist die Geometrie aus dem blauen Bereich
(= mittlere, glinstige Zerspanung) zu benutzen.

Zur Ermittlung des moéglichen Fz werden auch die

sFz-Tabellen” genutzt. GemaB der zum Einsatz kom-
menden WSP, sowie der AVANTEC-Zerspangruppe, wird der
Tabellenwert abgelesen. Dieser angegebene hmax basiert auf
einem normalen, durchschnittlichen ap = 2,5mm. Weicht der
vom Anwender gewiinschte ap hiervon ab, so ist der
Tabellenwert, mit dem jeweiligen Korrekturfaktor aus der

nebenstehenden ,Fz-Korrekturfaktor-Tabelle” zu multiplizie-
ren, um den korrekten Fz zu berechnen. Beim Einfahren des
Werkzeuges sollte je nach Bearbeitungsbedingungen als
Startwert ein Abschlag von 30-50% auf den errechneten Fz
gemacht werden. Wobei der angegebene hmax als ein anzu-
strebender Wert gilt.

Berechnung von Drehzahl (n); Vorschub (Vf) und
Zerspanvolumen (Q) Seite 14 -15.

(/) AVANTEC"
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AVANTEC Empfehlungen

Leistungsberechnung und Uberpriifung der errechneten
Leistung mit der vorhandenen Maschinenleistung. Es gilt:

a) Berechnete Leistung < Vorhandene Maschinenleistung
bezogen auf Drehzahlbereich, d.h. die ermittelten Schnitt-
daten, Sorte und Geometrie sind in Ordnung.

b) Berechnete Leistung > Vorhandene Maschinenleistung
bezogen auf Drehzahlbereich, d.h. es muss eine Datenkorrek-
tur wie folgt durchgefiihrt werden.

1 a) Einer leistungsarmen Maschine, dann muss eine
Reduktion von ap und ae erfolgen, bei gleichbleibendem
Fz. Wiederholen der Schritte 8 und 9 bis die berechnete
Leistung < der vorhandenen Maschinenleistung bezogen auf
Drehzahlbereich ist.

Die notwendige Datenkorrektur basiert auf:

b) Einer leistungsstarken Maschine, die erst in hdheren
Drehzahlbereichen die erforderliche Leistung bringt, dann
muss eine neue Sortenauswahl aus dem hdéheren Schnitt-
geschwindigkeitsbereich getroffen werden. AnschlieBend

Wiederholung der Schritte 6 bis 9.
1 Uberpriifen der Berechnung aus 10 b) ergibt:
Berechnete Leistung < Vorhandene Maschinen-

leistung bezogen auf Drehzahlbereich, d.h. die ermittelten
Schnittdaten, Sorte und Geometrie sind in Ordnung.

b) Berechnete Leistung > Vorhandene Maschinenleistung
bezogen auf Drehzahlbereich, d.h. es muss eine Daten-
korrektur wie bei Schritt 10 a) angegeben durchgefihrt
weden. Wiederholen der Schritte 8 und 9 bis die berechnete
Leistung < der vorhandenen Maschinenleistung bezogen auf
Drehzahlbereich ist.

AVANTEC-Empfehlungen Frisen allgemein:

1. Bei Schruppbearbeitung und einer HSK63 oder SK40
Aufnahme empfehlen wir einen maximalen Fraswerkzeug-
Durchmesser von 63 mm.

. Bei Schruppbearbeitung und einer HSK100 oder SK50
Aufnahme empfehlen wir einen maximalen Fraswerkzeug-
Durchmesser von 80-125 mm.

. Um Vibrationseinfllisse bei der Zerspanung zu vermeiden,
empfehlen wir eine maximale Fraser-Umschlingung von 2/3
des Durchmessers.

7/, AVANTEC®

Problemstellung beim Frédsen:
o AVANTEC-Empfehlung:

Aufbauschneidenbildung:
@ Schnittgeschwindigkeit erhéhen

Kleine Schneidkantenausbriiche:
e Schnittgeschwindigkeit verringern
@ zahere Sorte wahlen
@ keine Verwendung von Kuhlschmierstoff
Vibrationen:
o Geometrie-Zusatzkennung -W wahlen
® Fz erhéhen
@ Andern der Frasposition
Schlechte Oberflachengiite:
® Geometrie-Zusatzkennung-W/S wéhlen
@ Schnittgeschwindigkeit erhéhen
e Fz verringern

~~ Zerspantechnik GmbH
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Werkstofftabelle

AVANTEC Zerspangruppen
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AVANTEC Zerspangruppen
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Schnittgeschwindigkeits-Tabelle

Bitte Handhabungshinweise auf Seite 4 — 5 beachten.

Zuordnungskriterien fiir Bearbeitungsbereich

Zuordnung in gelben Bereich
ungiinstige Bedingungen

Schwere Zerspanung notwendig

Unguinstige Léangen- bzw. Werkzeug-
Durchmesser-Verhéltnisse

Schnittgeschwindigkeit Vc m/min

Zuordnung in griinen Bereich

giinstige Bedingungen

Genuligend Maschinenleistung vorhanden
oder ausreichende Maschinenleistung erst

im hoheren Drehzahlbereich

Keine schwere Zerspanung notwendig

Beste Bedingungen hinsichtlich der
Werkstuickbeschaffenheit u. der

Aufspannung

AVANTEC
Gruppe Werkstoff 320 360
A22 Stahl
A20 allgemein
A18 bis niedrig legiert
A16
B16
B15 Stahl
B14 hochlegiert
B13 nichtrostender ferr
B12
40 50 60 70 80 90 120 150 200 250
C15
Cc12 nichtrost. Stahl
C10 hochlegiert
C09 austenitisch
Cco8 /
80
D20
D18 Gusseisen
D17
D16 P
400
E80 Aluminium

AVANTEC

Zerspantechnik GmbH
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Fz-Tabellen und Fz-Korrekturfaktor-Tabellen

Bitte Handhabungshinweise auf Seite 4 — 5 beachten.

Fiir Wendeschneidplatte Fz-Korrekturfaktor
OFensiva® 15/20

hmax basiert auf ap= 2,5mm

AVANTEC AVANTEC AVANTEC
Gruppe| Geometrie| hmax |Geometrie | hmax | Geometrie| hmax

0,90 30 0,45 28 0,90

0,80 30 0,40 28 0,80

0,70 30 0,35 28 0,70

0,60 30 0,30 28 0,60

0,60 30 0,30 25 0,60

0,55 30 0,28 25 0,55 1,0 1,20 1,30

0,50 30 0,25 25 0,50 1,5 1,10 1,20

0,50 30 0,25 25 0,50 2,0 1,00 1,10

0,45 30 0,23 25 0,45 2,5 1,00 1,00

0,35 30 0,18 28 0,18 3,0 0,80 0,90

0,30 30 0,15 28 0,15 3,5 0,65 0,75

0,30 30 0,15 28 0,15 4,0 0,70

0,25 30 0,13 28 0,13 4,5 0,70

0,25 30 0,13 28 0,13 5,0 0,65

1,00 25 0,50 25 1,00

0,95 o5 0,48 25 0,95 Fir Schlichtbearbeitung mit

0,80 o5 0,40 25 0,80 ap 0,2 - 0,6 mm, ist der Vorschub

o5 0,38 o5 0,75 entsprechend der geforderten
7,00 30 7,00 Oberflache zu wahlen.
Fiir Wendeschneidplatte Fz-Korrekturfaktor

AlIFa® 11/12/15

hmax basiert auf ap= 2,5mm

AVANTEC AVANTEC AVANTEC
Gruppe |Geometrie| hmax |Geometrie | hmax | Geometrie | hmax
0,50 30 0,25 28 0,50
0,40 30 0,20 28 0,40
0,40 30 0,20 28 0,40
0,35 30 0,18 28 0,35 1,0 1,10 1,20 1,20
0,35 30 0,18 25 0,35 1,5 1,00 1,20 1,20
0,30 30 0,15 25 0,30 2,0 1,00 1,10 1,10
0,25 30 0,13 25 0,25 25 0,90 1,00 1,00
0,25 30 0,13 25 0,25 3,0 0,80 0,90 0,90
0,25 30 0,13 25 0,25 3,5 0,80 0,90 0,90
0,20 30 0,10 28 0,10 4,0 0,70 0,80 0,80
0,20 30 0,10 28 0,10 4,5 0,60 0,70 0,70
0,20 30 0,10 28 0,10 5,0 0,50 0,60 0,60
0,20 30 0,10 28 0,10 55 0,50 0,60 0,60
0,20 30 0,10 28 0,10 6,0 0,50 0,50 0,50
0,50 25 0,25 25 0,50 6,5 0,50 0,50 0,50
0,40 25 0,20 25 0,40 7,0 0,50 0,50 0,50
0,40 25 0,20 25 0,40 75 0,50 0,50
25 0,20 25 0,40 8,0 0,50 0,50
0,50 30 0,50 8,5 0,50
9,0 0,50
9,5 0,50
Fur Schlichtbearbeitung mit ap 0,2 - 0,6 mm, ist der Vorschub 10,0 0,50
entsprechend der geforderten Oberflache zu wéahlen. 1?’8 8'28

{// AVANTEC"
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Fz-Tabellen und Fz-Korrekturfaktor-Tabellen

Bitte Handhabungshinweise auf Seite 4 — 5 beachten.

Fiir Wendeschneidplatte
RD 06/08/10/12/16

hmax basiert auf ap= 2,5mm

Fz-Korrekturfaktor

AVANTEC AVANTEC AVANTEC
Gruppe |Geometrie| hmax | Geometrie | hmax | Geometrie | hmax
0,30 | 28/25 0,60
0,28 | 28/25 0,55
0,25 | 28/25 0,50
023 | 28/25 0,45
0,23 25 0,45
0,20 25 0,40 1,5 | 0,80 | 0,80 | 1,00 1,10 | 1,30
0,20 25 0,40 2,0 | 060 | 0,60 | 0,90 1,00 | 1,20
0,18 25 0,35 25 | 0,40 | 0,40 | 0,80 0,90 | 1,00
0,18 25 0,35 30 | 040 | 040 | 0,70 0,80 | 0,90
0,18 | 28/25 0,18 3,5 0,40 | 0,50 0,70 | 0,90
0,15 | 28/25 0,15 4,0 0,40 | 0,50 0,60 | 0,80
0,15 | 28/25 0,15 45 0,50 0,50 | 0,70
0,13 | 28/25 0,13 5,0 0,50 0,40 | 0,60
0.10 | 28/25 0,10 55 0,40 | 0,50
0,30 25 0,60 6,0 0,40 | 0,50
0,28 25 0,55 6,5 0,50
0,25 25 0,50 7,0 0,40
0,25 25 0,50 7,5 0,40
0,60 30 0,60 8,0 0,40
Far Schlichtbearbeitung mit ap 0,2 - 0,6 mm, ist der Vorschub
entsprechend der geforderten Oberflache zu wahlen.
Fiir Wendeschneidplatte Fz-Korrekturfaktor
TOGX 14/16/18/20
hmax basiert auf ap= 2,5mm
AVANTEC AVANTEC AVANTE TO 14 | TO 16
Gruppe |Geometrie lhmax |Geometrie | hmax |Geometrie | hmax
0,28 33 0,14 25 0,28
0,26 33 0,13 25 0,26
0,25 33 0,13 25 0,25
0,24 33 0,12 25 0,24
0,23 33 0,12 25 0,23 1,0 | 1,00 | 1,10 1,30 | 1,30
0,22 33 0,11 25 0,22 1,5 | 0,90 | 1,00 1,20 1,20
0,21 33 0,11 25 0,21 2,0 | 0,80 | 0,90 1,10 1,10
0,20 33 0,10 25 0,20 25 | 0,70 | 0,80 1,00 1,00
0,19 33 0,10 25 0,19 30 | 0,70 | 0,70 1,00 1,00
0,14 33 0,07 33 0,07 35 | 060 | 0,70 | 0,90 | 0,90
0,14 33 0,07 33 0,07 40 | 060 | 060 | 0,90 | 0,90
0,13 33 0,07 33 0,07 45 | 050 | 060 | 0,80 | 0,80
0,12 33 0,06 33 0,06 50 | 0,50 | 0,50 | 0,70 | 0,70
0,11 33 0,06 33 0,06 55 | 040 | 0,50 | 0,70 | 0,70
0,28 25 0,14 25 0,28 6,0 | 0,30 | 0,40 0,60 | 0,60
0,28 25 0,14 25 0,28 6,5 0,50 | 0,50
0,27 25 0,14 25 0,27 7,0 0,50 | 0,50
25 0,14 25 0,27 7,5 0,50 0,50
0,30 33 0,30 8,0 0,50 | 0,50
Fir Schlichtbearbeitung mit ap 0,2 - 0,6 mm, ist der Vorschub
entsprechend der geforderten Oberflache zu wahlen.
7/, AVANTEC"
Zerspantechnik GmbH

14




Anwenderbeispiel

Anwenderdaten:

BAZ mit einer maximalen Leistung (P) von 20 kW;

Aufnahme HSK 63 - d"
Werkstick: Halteblock aus GGG70 HC 2.2
Bearbeitung: Planfrédsen, Schruppbearbeitung mit ap = 4mm

1 Werkzeugauswabhl: ' ;

Aus den allg. Empfehlungen AVANTEC zum Frésen wird der . oA .
Werkzeugdurchmesser von 63 mm ermittelt, bei einem ap von
4 mm wird das Werkzeug AVANTOP KC 2.2 mit ZZ=5 fiir die _.-hdikel. D DA H o Z, = Ofensive
Wendeschneidplatte OFensiva 2006 festgelegt. [ EEEE ) ™ n b = 5 OFEW MO
Tt EELHSS R il 1 =l £ = B QFEW 2000 MO
2 zerspangruppen Wé-h’en,' L S F T L AT LT o =
Aus der Tabelle ,AVANTEC-Zerspangruppen* wird GGG70 als = ga womne carim T i ¢
AVANTEC—Zerspangruppe ,,D1 6“ bestimmt. .-_'ml‘—mﬁﬁ a =5 SME Fr 300 BFH &
&1H R DL [ | At I &A= 4.

3 Sorte und Vc bestimmen:

Aus der ,Schnittgeschwindigkeits-Tabelle“ wird fir Zerspan- e

gruppe D16 die Sorte FLY22 und eine Schnittgeschwindigkeit :,:q F
von Vc=150 m/min ermittelt. I
4 Zahnvorschub und Geometrie | Cai T ek sdo T o5 Toan
H [k 0,75 25 058 25 075
der Wendeschneidplatte: s : SR
Aus den ,Fz-Tabellen“ wird fir D16 die Geometrie —25 mit
einem hmax = 0,75 mm abgelesen. 3.0 080 | 0,20
| SO f—E0 |
ACHTUNG: Da aber ap=4,0 mm muB der fiir die Wende- {: 4.0 0,70 :)
schneidplatte OFensiva 2006 angegebene Korrekturfaktor von = S 7
0,7 mit hmax=0,75 multipliziert werden und der Anwender 5.1 (1+h]

erhalt einen Fz=0,7 x 0,75=0,53 mm.

5 Berechnung der Drehzahl:

_ Vc x 1000 _ 150 m/min x 1000 _ 758 U/min
Dxm 63 mm x 7

n

6 Berechnung des Vorschubs:
Vi =nxFzx Zgg

= 758 U/min x 0,53 mm x 5 = 2008 mm/min

7 Berechnung des
Zerspanvolumens: Q=aexapxVf

=40 mm x 4 mm x 2008 mm/min = 321 cm®/ min

8 Leistungsberechnung:

_Q 321 cm®/ min
P= Tpelenwer = —————— = 13,38 kW
(Seite 15) 24 cm® kW

Da der berechnete Leistungsbedarf von 13,38 kW kleiner der
vorhandenen Maschinenleistung P = 20 kW liegt, sind die
ermittelten Werte in Ordnung und kénnen so gefahren werden.

7/ AVANTEC'
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Terminologie und Formeln - Frasen

Drehzahlberechnung (U/min):

ap = Schnitttiefe mm
n = VC X 1000 ae = Schnittbreite mm
B D X TT Vc = Schnittgeschwindigkeit m/min
VFf = Vorschubgeschwindigkeit mm/min
n = Spindeldrehzahl U/min
Schnittgeschwindigkeit (m/min): 5 - Wlesmressar .
Fz = \orschub pro Zahn mm
Z.ir = Anzahl der effektiven Schneiden
VC _ D XmTXnNn Q = Zerspanvolumen cm?*/min
B 1 OOO P = Leistung kW
Gesamtvorschub (mm/min):
VE= nXFzXZgf
Zerspanvolumen (cm®/min):
Q=aexap x Vf
Leistungsberechnung (kW):
p=__JU
Tabellenwert
7/, AVANTEC'
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Leistungsdiagramm

Leistungsdiagramm/Zeitspanvolumen

Zeitspanvolumen cm®*/min
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\’\ e
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15 \f
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0
E80 D20 D18 A22 A20 A18 A16 D17 D16 B16-12 C15-08
AVANTEC-Zerspangruppen
Es ist nicht mdglich alle Bedingungen, die eine Frasbe-
arbeitung beeinflussen kénnen, flir den Anwender noch nach-
vollziehbar in Form von Tabellen darzustellen. Der Schnitt-
datenkatatlog ,EXAKT“ von AVANTEC stellt eine Hilfe fir den
Anwender dar, um die fir seinen Anwendungsfall richtige
Sorte und AVANTEC-Geometrie mit der dazugehdrigen
Schnittgeschwindigkeit und den entsprechenden Zahnvor-
schub zu ermitteln. Fir alle angegebenen Daten tGbernehmen
wir keine Haftung.
7/ AVANTEC*
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