
ALIMASTER

B118D
Hocheffiziente Bearbeitung von Aluminiumlegierungen

Die komplette Produktpalette für 
eine hocheffiziente Bearbeitung 
von Aluminiumlegierungen
yHochgeschwindigkeitsfräsen mit über 6,000cc/min (Schruppen)
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Eigenschaften
a Hocheffiziente Bearbeitung von Aluminiumlegierungen
a Bearbeitung von Speziallegierungen und allgemeinen Aluminiumlegierungen

Serien
Kugelkopffräser

2-schneidiger Kugelkopffräser, 
kurze Schneidkantenlänge, verjüngter Hinterschliff

Nuten- und Schaftfräser

2-schneidiger Fräser, 
mittlere Schneidkantenlänge, für allgemeine Anwendungen

2-schneidiger Fräser, kurze Schneidkantenlänge, 
verjüngter Hinterschliff, über Mitte schneidend

3-schneidiger Fräser, kurze Schneidkantenlänge, 
verjüngter Hinterschliff, nicht über Mitte schneidend

3-schneidiger Fräser, 
mittlere Schneidkantenlänge, über Mitte schneidend

4-schneidiger Fräser, 
mittlere Schneidkantenlänge, für Endbearbeitung, über Mitte schneidend

Torusfräser

2-schneidiger Torusfräser,
kurze Schneidkantenlänge, verjüngter Hinterschliff

3-schneidiger Torusfräser, 
kurze Schneidkantenlänge, verjüngter Hinterschliff

Schruppfräser

Schruppfräser, 3 Schneiden, 
kurze Schneidkantenlänge, verjüngter Hinterschliff

Schruppfräser, 3 Schneiden, 
mittlere Schneidkantenlänge, verjüngter Hinterschliff

Schruppfräser, 3 Schneiden, 
mit Eckenradius, kurze Schneidkantenlänge, 
verjüngter Hinterschliff
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ALIMASTER FRÄSWERKZEUGE

2-schneidiger Torusfräser, kurze Schneidkantenlänge, verjüngter Hinterschliff

Typ 1

Typ 2

Hocheffiziente Bearbeitung von Aluminiumlegierungen

Einheit: [mm]

Bestellbezeichnung
Durchm. Schnittlänge Länge Hinterschliff Durchm. Hinterschliff Gesamtlänge Schaftdurchm. Eckenradius R Anz. Schneiden

La
ge

r

Typ

: Lagerstandarda
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ALIMASTER FRÄSWERKZEUGE

2-schneidiger Torusfräser, kurze Schneidkantenlänge, verjüngter Hinterschliff

Typ 1

Typ 2

Hocheffiziente Bearbeitung von Aluminiumlegierungen

Einheit: [mm]

Bestellbezeichnung

La
ge

r

Typ

: Lagerstandarda

Durchm. Schnittlänge Länge Hinterschliff Durchm. Hinterschliff Gesamtlänge Schaftdurchm. Eckenradius R Anz. Schneiden
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3
4
5
6
8

10
12
16
20

40,000
36,000
30,000
27,000
20,000
16,000
13,000
10,000

8,000

1,800
2,400
3,000
3,200
3,400
3,600
3,600
3,600
3,300

1,600
2,100
2,700
2,800
3,000
3,200
3,200
3,200
3,000

AM2SCRB

D
<0.5D

1D <1D

2-schneidiger Torusfräser, kurze Schneidkantenlänge, verjüngter Hinterschliff

Werkstoff Aluminiumlegierung

Durchm.
[mm]

Drehzahl
[min-1]

Vorschub
[mm/min]

Umsäumen Nutenfräsen

Schnitttiefe

D: Durchm.

1) Diese Tabelle zeigt Schnittdaten mit einer Auskraglänge unter 4xD. Bei einer Länge über 4xD sollten Spindeldrehzahl, Vorschub und 
Schnitttiefe verringert werden.

2) Bei geringer Stabilität von Werkstück und Werkzeug oder bei starken Vibrationen während der Bearbeitung müssen Drehzahl und Vorschub 
entsprechend reduziert werden.

3) Wir empfehlen die Zugabe von Kühlschmierstoff.
4) Für das Umsäumen wird Gleichlauffräsen empfohlen.
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ALIMASTER FRÄSWERKZEUGE

Leistungsbericht 1
Bearbeitung von Kompressorbauteilen 

Stabile Bearbeitung bei 7,000mm/min.
Ausgezeichnete Oberflächenbeschaffenheit.
Kein Rattern oder unnormale Geräuschentwicklung.

Schnittdaten (Schruppen)

Fräswerkzeug

Werkstoff Aluminiumlegierung (Kompressorbauteil)

Drehzahl 18,000mm-1 (679m/min)

Vorschub 7,000mm/min

Schnittmethode Emulsion

Leistungsbericht 2
Bearbeiten einer Rippe

Zerspanungsvolumen bis zu 6,250cc/min. 
Ermöglicht hohe Bearbeitungsleistung.

Schnittdaten

Fräswerkzeug

Werkstoff Aluminium 7075 

Drehzahl 15,000min-1 (1,178m/min)

Vorschub 10,000mm/min(0.222mm/Zahn)

Schnittmethode Emulsion

Maschine
Max. 15,000min-1, 
BT50-Schaft
(max. 75 kW-Spindel)


