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Hybrid Surface
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Spezial-Polierverfahren fur Werkzeuge
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Spezial-Polierverfahren Hybrid Surface Finishing

Mit dem neuen Hybrid Surface Finishing bietet HAM ein
Polierverfahren an, bei dem alle Werkzeugoberfldchen spiegelglatt
poliert sind und das bei gleichzeitig definierter sowie
reproduzierbarer Haupt- und Nebenschneidenpraparation.

HAM entwickelt seit Jahrzehten leistungsstarke Werkzeuge fir die
Bearbeitung aller herkémmlichen Materialien. Hierzu gehdéren auch
moderne Werkstoffe wie beispielsweise CFK, Titan, Honeycomb,
Aluminium sowie Materialien in Sandwichbauweise im Verbund.

Auch die Oberfldchenbeschaffenheit ist bei der Werkzeugauslegung
ein sehr wichtiges Kriterium.

Special-polishing process Hybrid Surface Finishing

With the new Hybrid Surface Finishing, HAM offers a polishing process in
which all tool surfaces are hyper smooth polished with defined and
reproduceable main and secondary cutting edge preparation.

HAM has been developing high-performance tools for the machining of all
conventional materials for many years. This also includes modern materials
such as CFRP, titanium, honeycomb, aluminium and composite sandwich
materials.

Surface finish is also a very important factor in tool design.



Folgende Faktoren sind fiir den Erfolg entscheidend:

- Die passende Werkzeuggeometrie in entsprechender Schliffgite
(je nach Werkstoff und Anwendung)

- Die Politur des Spanraums fiir einen optimalen Spaneabtransport
(Reduktion der Reibkréfte)

- Prédparation und Homogenisierung der Schneidkanten, ausgelegt auf den
Werkstoff (Schutz der Schneidkante, Verhinderung von Aufbauschneiden)

- VerschleiBschutzbeschichtung
(zur Reduktion der Warmeentwicklung und Erhéhung der Lebenszykluszeit)

The following factors are essential for success:

- The best tool geometry in appropriate grinding quality
(depending on material and application)
- The polishing of the flute for an optimal chip removal
(reduction of friction forces)
- Preparation and homogenization of the cutting edge, designed for the
material (protection of the cutting edge, prevention of built-up edges)
- Wear protection coating
(to reduce generation of heat and increase life cycle time)



Um den Marktanforderungen gerecht zu werden, hat HAM fiir die Oberflichenbehandlung eine hybride, technologisch
hochkomplexe Lésung entwickelt - das Hybrid Surface Finishing, eine Behandlung, durch die eine reproduzierbare und
prozesssichere Schneidkantenhomogenisierung bei gleichzeitiger Politur aller Werkzeugoberflichen im Schneidenbereich
stattfindet.

To meet the market requirements, HAM has developed a hybrid technologically highly complex solution for surface treatment -
Hybrid Surface Finishing. With this treatment a reproducible and process-safe cutting edge homogenization takes place with
simultaneous polishing of all tool surfaces in the cutting area.

vorher

Vorteile:

Variable Schneidkantenverrundungen je nach Werkstoff zwischen 4-20 ym
Reduzierung der Aufbauschneiden

Optimale Spanabfuhr

Oberflachen lassen sich reproduzierbar und homogen herstellen

Héhere Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeiten sind méglich

Reduzierte Schnitt- und Spindelkréfte

Weniger Warme am Werkzeug, Werkstick und in den Spanen

nachher
Advantages:

- Variable cutting edge rounding between 4-20 ym
depending on the material

- Reducing of built-up edges

- Optimal chip removal

- Homogeneous and reproducible surfaces can be produced

- Higher cutting speeds and feed rates are possible

- Reduced cutting and spindle forces

- Less heat generation on the tool, workpiece and on chips
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Weitere Vorteile:

- Oberfldchenrauheit
vorher 0,1 bis 0,15 pm / nachher 0,008 bis 0,015 ym
- Schartigkeit der Haupt- und Nebenschneiden
<1um

Additional advantages:
- Surfaces roughness

before 0,1 to 0,15 um / after 0,008 to 0,015 ym
- Chippings of the major and minor cutting edges < 1 ym

Schneidkante vor der HSF Behandlung
(VergréBerung 500x)

Cutting edge before HSF treatment
(Magnification 500x)

15KV X500  50um

Schneidkante nach der HSF Behandlung
(VergréBerung 500x)

Cutting edge after HSF treatment
(Magnification 500x)

15kV X500 S0um
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Konstruktions-Daten:

o spezielle Geometrie mit ungleicher Drallsteigung

o hohes Zeitspanvolumen und max. Zustellung im
Vollschnitt (bis 1,5 x D)

d3
e hohe Laufruhe und vibrationsarme Bearbeitung !=!
o Schneidbereich geometrisch gewuchtet r ‘ : ¥
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Anwendung: e
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Schaftfraser zum Schruppen und Schlichten mit hohen Vorschiiben

i

Besonderes ,,Plus” fiir ihre Anwendung:
o Gratfreie Bearbeitung auch in schwierigen Materialien.
o Bereits nach dem Schruppen eine feine,
wie geschlichtete Oberflache.
o keinerlei Schattierungen an der Oberflache.

Material Alu Alu Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX GG hochw. NE
>9% | <800 |<1200 <55 <60 <800 | >800 Legie- Metalle AR
Si N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5390 e o | | | | | \ \ | o | | o ¢ o | 0
@ sehr gut geeignet O bedingt geeignet
d1 12 13 d3 " d2 4 40-5390HA  40-5390HB d1 12 13 d3 " d2 z 40-5390HA  40-5390HB
8 hé 8 h6
mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr.  Artikel-Nr. mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr.  Artikel-Nr.
3 8 12 2,8 57 6 3 237387 237373 10 22 60 9,7 100 10 3 237396 237380
4 11 18 3,8 57 6 3 237388 237375 12 26 36 11,7 83 12 3 237385 237371
5 13 18 4,8 57 6 3 237389 237376 12 26 73 1,7 120 12 3 237397 237381
6 13 18 5,8 57 6 3 237390 237377 16 32 42 15,6 92 16 3 237386 237372
6 13 42 58 80 6 3 237392 237378 16 32 100 15,6 150 16 3 237398 237382
8 19 25 7,7 63 8 & 237393 237369 20 38 52 19,6 104 20 8 237399 237383
8 19 62 7,7 100 8 3 237394 237379 20 38 100 19,6 150 20 3 237400 237384
10 22 30 9,7 72 10 3 237395 237370

Eckenfase d1 b
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Vollhartmetall Schaftfraser ,,Alu Cut“

Katalog-Nr.: 40-5490
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Konstruktions-Daten:

o spezielle Geometrie mit ungleicher Drallsteigung

o hohes Zeitspanvolumen und max. Zustellung im
Vollschnitt (bis 1,5 x D)

o hohe Laufruhe und vibrationsarme Bearbeitung

o Schneidbereich geometrisch gewuchtet

Anwendung:
Schaftfraser zum Schruppen und Schlichten mit hohen Vorschiiben

Besonderes ,,Plus” fiir ihre Anwendung:
o Gratfreie Bearbeitung auch in schwierigen Materialien.
o Bereits nach dem Schruppen eine feine,
wie geschlichtete Oberflache.
o keinerlei Schattierungen an der Oberflache.

Material Alu Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG | GGG  hochw. | Titan NE b . &
>9% | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- Metalle AR
Si N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5490 [ ] [ ] L o °
@ sehr gut geeignet O bedingt geeignet
d1 r 12 13 d3 " d2 1Z 40-5490HA  40-5490HB d1 r 12 13 d3 " d2 2 40-5490HA  40-5490HB
8 hé 8 h6é
mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr.  Artikel-Nr. mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr.  Artikel-Nr.
3 0,5 8 12 2,8 57 6 3 239576 239639 10 2,0 22 30 9,7 72 10 3 239626 239655
4 0,5 11 18 3,8 57 6 3 239615 239644 12 0,5 26 36 117 83 12 3 239627 239656
4 1,0 1" 18 3,8 57 6 3 239616 239645 12 1,0 26 36 1,7 83 12 3 239628 239657
5 0,5 13 18 4.8 57 6 3 239617 239646 12 2,0 26 36 117 83 12 3 239629 239658
5 1,0 13 18 4.8 57 6 3 239618 239647 16 0,5 32 42 156 92 16 3 239630 239659
6 0,5 13 18 5,8 57 6 B 239619 239648 16 1,0 32 42 15,6 92 16 8 239631 239660
6 1,0 13 18 58 57 6 3 239620 239649 16 2,0 32 42 156 92 16 3 239632 239661
8 0,5 19 25 7.7 63 8 3 239621 239650 16 3,0 32 42 156 92 16 3 239633 239662
8 1,0 19 25 7.7 63 8 3 239622 239651 20 0,5 38 52 19,6 104 20 3 239634 239663
8 2,0 19 25 7,7 63 8 3 239623 239652 20 1,0 38 52 196 150 20 3 239635 239664
10 0,5 22 30 9,7 72 10 3 239624 239653 20 2,0 38 52 19,6 104 20 3 239636 239665
10 1,0 22 30 9,7 72 10 3 239625 239654 20 3,0 38 52 196 104 20 3 239637 239666
Schnittwertempfehlung kénnen Sie iiber den Qr-Code hier herunterladen
Eckenfase d1 b
@ﬁ <@50 0,10
f 26,0 0,20




Nachdruck und Vervielfaltigungen jeglicher Art, auch auszugs-
weise, sind nur mit schriftlicher Genehmigung der Firma

Fritz Hartmann GmbH & Co. KG Prazisionswerkzeuge,

71272 Renningen gestattet.

Zeichnungen und Abbildungen sind unverbindlich. Technische
Anderungen vorbehalten. Wir iibernehmen fiir die technischen
Angaben (DIN / ISO - Werksnormanderungen etc.) keine
Gewahr. Fur Druckfehler iibernehmen wir keine Haftung.
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Fax(07159) 9210-40
www.fritzhartmann.de
info@fritzhartmann.de



