
Diamantbeschichtete VHM-
Fräser für die Bearbeitung von 
Kohlefaserverbund-Werkstoffen.

B189DFür die Bearbeitung von CFRP
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yOberflächenvergleich der CVD-Diamantbeschichtungen

Der niedrige Schnittwiderstand und die kleinen 
Spiralnuten-Drallwinkel reduzieren die Delaminierung 
und Gratbildung bei der Bearbeitung von Kohlefaser-
Verbundwerkstoffen.

Die Pyramidenverzahnung ermöglicht eine 
effektive Bearbeitung durch einen weichen 
Schnitt und der daraus resultierenden geringen 
Temperaturentwicklung.

 Für das Schlichten (Erste Empfehlung)

Standzeit

Vergleich der Gratbildung

Für die effiziente Bearbeitung

Neue Beschichtung

Herkömmlich

Multilayer CVD-Diamantbeschichtung

Standzeitenvergleich

Hervorragende Oberflächengüte

Spezielle Geometrien für die CFRP Bearbeitung

Die extrem glatte Oberfläche bietet einen kleinen 
Gleitreibungskoeffizienten. Die hohe Schichthaftung 
verhindert ein Abplatzen von der Schneide und 
gewährleistet eine lange Werkzeugstandzeit.

CVD-diamantbeschichtete Fräser für die Bearbeitung von 
Kohlefaserverbund-Werkstoffen.

Fräser 

Werkstück 

Drehzahl 

Vorschub 

Kühlung

Fräser 

Werkstück 

Drehzahl 

Vorschub 

Kühlung

DFC4JCD1000 (ø10)
CFRP (Dicke : 5.3mm)
6400min-1 (200m/min)
800mm/min (0.03mm/Zahn)
Druckluft

DFC4JCD1000 (ø10)
CFRP (Dicke : 6mm)
6000min-1 (188m/min)
750mm/min (0.03mm/Zahn)
Druckluft

Herkömmlich

Herkömmlich

Schnittrichtung Schnittrichtung

Geringe
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DFC4JC

D1 ap L1 D4 N
DFC4JCD0600 6 20 70 6 4 s 1

D0800 8 30 80 8 4 s 1
D1000 10 30 90 10 4 s 1
D1200 12 30 100 12 4 s 1

0 – -0.03
0 – -0.008
0 – -0.009
0 – -0.011

CFRP

6 11000 950
8 8000 780

10 6400 700
12 5300 650

a

CVD-diamantbeschichtete Fräser für die Bearbeitung von Kohlefaserverbund-Werkstoffen.

s: Lagerstandard in Japan.

4-schneidiger Fräser mit CVD-Diamantbeschichtung für die 
Schlichtbearbeitung von Kohlefaserverbund-Werkstoffen.

Schaftfräser, mittlere Schaftlänge, 4 Schneiden, für Kohlefaserverbund-Werkstoffe

Type 1

CFRP

Bestellbezeichnung
Durchmesser Schnittlänge Gesamtlänge Schaft

Durchmesser
Anzahl

der 
Nuten

La
ge

r

Typ

 D4 = 6
8<  D4<  10
 D4 = 12

Hinweis: weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

Material

Durchmesser
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

1) Die Schnittdaten können je nach CFRP Material, Steifigkeit der Maschine oder Befestigung und Größe des Werkstücks variieren. 
2) Sofern eine hohe Präzision gefordert ist oder eine hohe Gratbildung bzw. Delaminierung auftreten, empfehlen wir den Vorschub zu verringern. 
3) Ist die Schnitttiefe größer als 0.8xD1, empfehlen wir den Vorschub zu verringern. 
4) Bitte treffen Sie entsprechende Vorkehrungen gegen die Staubbildung.

Schnittdatenempfehlung
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DFCJRT

D1 ap L1 D4 N
DFCJRTD0600 6 20 70 6 10 s 1

D0800 8 30 80 8 10 s 1
D1000 10 30 90 10 12 s 1
D1200 12 30 100 12 12 s 1

0 – -0.008
0 – -0.009
0 – -0.011

CFRP

6 11000 1200
8 8000 1000

10 6400 900
12 5300 850

aFräser mit Pyramidenverzahnung und CVD-Diamantbeschichtung 
für die Schruppbearbeitung von Kohlefaserverbund-Werkstoffen.

Pyramidenverzahnung, mittellange Schneidkantenlänge, Für CFRP Bearbeitung

Type 1

CFRP

Bestellbezeichnung
Durchmesser Schnittlänge Gesamtlänge Schaftdurchm. Anzahl

der 
Nuten

La
ge

r

Typ

 D4 = 6
8<  D4<  10
 D4 = 12

Hinweis: weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

Material

Dia.
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

1) Die Schnittdaten können je nach CFRP Material, Steifigkeit der Maschine oder Befestigung und Größe des Werkstücks variieren. 
2) Sofern eine hohe Präzision gefordert ist oder eine hohe Gratbildung bzw. Delaminierung auftreten, empfehlen wir den Vorschub zu verringern. 
3) Ist die Schnitttiefe größer als 0.8xD1, empfehlen wir den Vorschub zu verringern. 
4) Bitte treffen Sie entsprechende Vorkehrungen gegen die Staubbildung.

Schnittdatenempfehlung

CVD-diamantbeschichtete Fräser für die Bearbeitung von Kohlefaserverbund-Werkstoffen.


