Vollhartmetall-Schaftfraser

SuperF-UT

Span —um Span — splitze







,Fraser mit ungleicher Teilung ermoglichen
mehr Leistung und Qualitat”

und bieten gegentber konventionellen Werkzeugen folgende Vorteile:

vibrationsfreier Lauf

bessere OberflachengUte

hohere Standzeiten

groBere Schnitttiefen

geringere Auslenkung

groBerer Einsatzbereich sowohl fUr das Schlicht- und Schruppfrasen
als auch fUr das Nutenfrasen

geeignet zur HPC-Bearbeitung
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DIE UNIVERSELLEN

fUr Einzel- und Kleinserienfertigung fur
wechselnde Anwendungen & Materialien

ab Seite 12

o w B @l

High-
Speed

n/n

Nuten

/N

/l

Nuten

High- Schlichten

Performance

Trochoidal Schruppen

-/

Rampen*

Schruppen

Bohren

Helix*

12‘

Schruppen

/)

Schlichten
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ab Seite 14 Schruppen  Schiichten

* Hinweise zum Rampen und Helix Frasen finden Sie ab Seite 120.
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DIE LEISTUNGSTRAGER

e SCHNEIDECKENAUSFUHRUNG
mit Mikroeckenschutzfase oder definiertem Eckenradius

e UNGLEICHE DRALLSTEIGUNG
45° beim Typ N-5 | 48° beim Typ Z/ZS mit ungleicher Teilung
44°/45°/46° beim Typ FS | 32° beim Typ ZS-7 | 38° beim Typ ZS-r

* 4,5,6 ODER 7 SCHNEIDEN

e SPANTEILER
Der SuperF-UT Typ ZS, ZS-7 und ZS-r verflgt Uber Spanteiler und realisiert damit kurze Spane
bei der Bearbeitung von z&hen Werkstoffen. Ebenso ergibt sich beim Typ Z, ZS und ZS-r eine geringere
Spindellast als bei herkémmlichen Frasern.

BIS 3xD BAULANGE

KERNSPRUNG FUR HOHERE STABILITAT

Unsere SuperF-UT Typen Z/ZS und H verfligen Uber einen Kernsprung. Dieser erlaubt eine
effektive Spanabfuhr beim Nutenfrasen bis 1xD Bearbeitungstiefe und eine erhdhte Stabilitat beim
Konturfrasen auf voller Schneidlange unter HPC-/HSC-Bedingungen.

e SCHAFTFORM HA ODER HB




KiSTOCK

Schaft- Spiral- n . o Progr.
. M .. S H Typ - winkel ° Schneidstoff Oberfliche ~ Norm d1/mm Katalog-Nr. Seite

SuperF-UT-Fraser

o o . S“peéF‘UT HB 48 ATiN+  Werksnorm 3,000 - 20,000 54577 22
o o . S“p‘;rSF'UT HB 48 ATiN+  Werksnorm 3,000- 20,000 54578 23

R=0,05
4

S“peFrSF‘UT HA  44/45/46

TiIAIN  Werksnorm 8,000 - 25,000 64558 30

SuperF-UT
FS?

o owm
o owm
- e
e o o o e SupePUT g 38 [WEMI ATING  Werksnorm 6,000-20,000 54555 24
EESSSSSS
e o o o e Supe VT hg a2 [INEMIN AN+ Werksnorm 6,000-20000 54581 25
32
e o o o SuperPUT— a a5 [UNEMIN  TAN  Werksnorm 4,000-20000 54583 26
— RS
e o o o o SupertUT g 45 [DUNEMIN  TAN  Werksnorm 4,000-20000 54584 27
R3S
e o o o o SuperEUT— pa 45 [ONEMIN  TAN  Werksnorm 4,000-20000 54579 28
— N
e o o o o SuperfEUT g 45 [UNEMI  TAN  Werksnorm 4,000-20,000 54580 29
o owm
o owm

HB 44/45/46 TiAIZrN  Werksnorm 8,000 - 20,000 64560 31



DIE SPEZIELLEN

* SCHNEIDECKENAUSFUHRUNG FUR ECHTE 90° KANTENQUALITAT
Unser SuperF-UT Typ S verfligt Uber eine exakte 90° Schneidecke, um die so oft geforderte
,Scharfe" Ausflihrung der Kantenqualitat zu gewahrleisten. Dieses Werkzeug ist zum
Vorschlichten und Feinstschlichten geeignet.

e UNGLEICHE DRALLSTEIGUNG
36°/37°/38° beim Typ NX | 35°/38° beim Typ Ti | 40°/42° beim Typ H und Typ S
41°/43°/45° beim Typ NX-3

* VON KURZ BIS EXTRA LANG

* HARTBEARBEITUNG
Unsere Mehrschneider Typ H verflgen Uber einen 55° Drallwinkel und sind mit
TIAISIN Beschichtung speziell fur Materialien bis 63 HRC geeignet.

* STIRNGEOMETRIE
Unsere Typen NX sowie der Pilotiraser verfugen uUber eine spezielle Stirngeometrie zum Eintauchen.

e ALLROUNDER TYP NX
Der SuperF-UT Typ NX ist dank seiner speziellen Stirngeometrie flr eine Vielzahl von Bearbeitungen
geeignet. Dazu zahlen das Rampen mit sehr steilen Tauchwinkeln, das Bohren bis zu einer
Bearbeitungstiefe von 2xD sowie das Nuten, Schruppen und Schlichten. Dieser Frasertyp ist auch
als ,UntermaBfraser” erhaltlich. Hinweise zum Rampen und Helix Frasen finden Sie ab Seite 118.

* SCHAFTFORM HA ODER HB

ANNAN SN




KiSTOCK

Schaft- Spiral- n . o Progr.
. M .. S H Typ - winkel ° Schneidstoff Oberfliche ~ Norm d1/mm Katalog-Nr. Seite

SuperF-UT-Fraser

|

SuperF-UT e~ _

° ° ° ° ° o NX Micro zyl 40 TiSIN  Werksnorm 0,800 - 3,000 54594 32
SuperF-UT Qi -

° ° ° ° ° °  “\X Micro zyl 40 TiSIN  Werksnorm 1,000 - 3,000 54595 33

e o o o SupeFUT A 4174345 TIAISIN  Werksnorm 3,000-20,000 54586 34
— NN

e o o o SuperP UT 1B 41743745 TIAISIN  Werksnorm 3,000-20,000 54587 35
OSSN

o o o o . Supe®UT g 36/38/37 TIAISIN  DIN 6527K 3,000-20,000 54589 36
o o o o o Supe®UT — Ha  36/38/37 TIAISIN  DIN 6527 4,000-20,000 54590 37
e o o o Supe®UT 1B 36/38/37 TIAISIN  DING527L 4,000-20,000 54591 38
— —= X

o o o o Supet UT 1B 36/38/37 TIAISIN DING527L 6,000-25,000 54585 39

R=0,05
4

B - . S“peTriF UT pa 35/38 Z(N DIN6527L 6,000 - 20,000 54560 40
R+0,05
[poe
B - . S“peTriF UT B 35/38 Z(N  DIN6527L 6,000 - 20,000 54561 41
o . . S“pe;'F'UT HB 40/42 TIAISIN  DIN6527L 6,000 - 20,000 54573 42
o ° ° H HA 55 TIAISIN  Werksnorm 3,000 - 20,000 54207 43

o
.
.

T

I

>

o

o

TiAISIN  Werksnorm 6,000 - 20,000 54227 44

B - I o S“peéF'UT HA 40/42 ATiN nano DIN 6527L 3,000 - 20,000 54556 45
e o o o o NH HA 30 ATiN+ DIN6527L 1,400 - 12,000 54700 46
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DIE UNIVERSELLEN

* MIKROECKENSCHUTZ FUR WENIGER VERSCHLEISS
Fast alle SuperF-UT Fréaser verfligen Uber eine spezielle Geometrie mit Mikro-
Eckenschutz. Dieses Design reduziert den Verschlei3 der Schneidecken erheblich und
sorgt fur langere Standzeiten und hdhere Vorschube.

e UNGLEICHE DRALLSTEIGUNG
41°/43°/45° beim Typ N-3 | 35°/38° beim Typ N | 38° beim Typ N-L mit ungleicher Teilung
30°/32° beim Typ N-F | 38°/40° bei den Typen N-r, U, UL

* VON KURZ BIS EXTRA LANG
e 3 ODER 4 SCHNEIDEN

* SCHLANKER HALS FUR GROSSERE SCHNITTTIEFEN
Der schlankere Hals der SuperF-UT Fraser erhoht die Schnitttiefe und verbessert die
Spanabfuhr. Damit bieten diese Werkzeuge ein extrem breites Einsatzspektrum.

e SPEZIELL ENTWICKELTES SCHRUPPPROFIL
Die SuperF-UT N-F-Typen sind sowohl fur das Schrupp- als auch flir das Schlichtfrdsen
geeignet und bendtigen eine wesentlich geringere Maschinenleistung als herkémmliche
Fraser. Somit sind sie die ideale Losung bei instabilen Verhaltnissen und leistungsschwachen
Maschinen, bei hohen Schnittwerten und zur Erzielung guter Oberflachenqualitaten (Ra 2-3 um).

¢ SCHAFTFORM HA ODER HB




KiSTOCK

Schaft- Spiral- n . Progr.
. M .. S H Typ - winkel ° Schneidstoff Oberfliche ~ Norm d1/mm Katalog-Nr. Seite

SuperF-UT-Fraser

SuperF-UT ] ~DIN
e ole o o et HA  41/43/45 TIAIN so7.  3000-20,000 54564 48
SuperF-UT : ~DIN
e o e o o A HB  41/43/45 TIAIN eso7.  3000-20,000 54565 49
e o e o o o S“pe,{lF‘UT HB 35/38 TIAN  DIN6527K 3,000 -20,000 64550 50
e o e o o o S“pe,{lF‘UT HA 35/38 TIAIN  DIN6527L 3,000 -20,000 54551 51
o - I o o SUPe,{IF'UT HB 35/38 TIAIN  DIN6527L 3,000 - 25,000 64551 52
e o e o o o S“p?\l'f UT s 35/38 TIAIZIN  DIN6527L 3,000 - 25,000 64552 53

SuperF-UT
N

° o . o o o HA 35/38 TiIAIN ~ Werksnorm 6,000 - 20,000 54562 54

SuperF-UT

N HB 35/38

TIAIN  Werksnorm 6,000 - 20,000 54563 55

o - B o SUPeNfE'UT HB 38 TIAIN  Werksnorm 6,000 - 25,000 54553 56

S“pe,{lF'UT HA 35/38

Rx0,05
4

S“pﬁrF'UT HB 38/40
-r

TiAIN  Werksnorm 10,000 - 25,000 54552 57

AICrN  DIN 6527L 3,000 - 20,000 54550 58

SuperF-UT

U HA 38/40

AICrN  Werksnorm 1,000 - 20,000 54500 60

SuperF-UT

HB 38/40 AICrN  Werksnorm 4,000 - 20,000 54501 61

NC l

SuperF-UT

HA 38/40 AICrN  Werksnorm 1,000 - 20,000 54502 62

ic
=

SuperF-UT

UL HB 38/40

AICrN  Werksnorm 4,000 - 20,000 54503 63

SuperF-UT

N-F HB 30/32

TiAIN DIN 6527L 6,000 - 25,000 54567 64

13



DIE ROSTFREIEN

e SPEZIELL ENTWICKELTES SCHRUPPPROFIL
Die SuperF-UT VA-XF-Typen sind sowohl fir das Schrupp- als auch fur das Schlichtfrasen
geeignet und bendtigen eine wesentlich geringere Maschinenleistung als herkémmliche
Fraser. Somit sind sie die ideale Losung bei instabilen Verhaltnissen und leistungsschwachen
Maschinen, bei hohen Schnittwerten und zur Erzielung guter Oberflachenqualitaten (Ra 2-3 um).

e UNGLEICHE DRALLSTEIGUNG
36°/38° beim Typ VA-X, VA-X?, VA-X IK und VA-XF | 40°/42° beim Typ VA und Typ VA-IK
38°/40° beim Typ VA-r
* INNENKUHLUNG
Bei unseren Typen SuperfF-UT VA-X-IK und VA-IK kann die direkte Positionierung des so wichtigen
Kuhlschmierstoffs direkt an der Schneide durch innenliegende Kihlkanéle sichergestellt werden.
* VON KURZ BIS LANG

e VERSCHLEISSFESTE TiAISiN- ODER HOCHHARTE TiAlZrN-BESCHICHTUNG
fur die Typen VA-r und VA-X?

°* SCHAFTFORM HA ODER HB




HeEEs .

SuperF-UT-Fraser

SuperF-UT
VA-X

SuperF-UT
VA-X

SuperF-UT
VA-X

SuperF-UT
VA-X?

SuperF-UT
VA-X-IK

SuperF-UT
VA-r

SuperF-UT
. ° VA-XF

SuperF-UT
. ° VA-XF

SuperF-UT
(o) o (o) o VA

SuperF-UT
o) o (o) o VA-IK

Schaft-
form

HB

HA

HB

HB

HB

HB

HA

HB

HB

KiSTOCK

Spiral-
winkel °

36/38

36/38

36/38

36/38

36/38

36/38

40/42

40/42

Schneidstoff Oberflache

AITiN nano

AITiN nano

AITiN nano

TiAIZrN

AITiN nano

TiAISIN

AITiN nano

AITiN nano

TiAIN

TiAIN

Norm

DIN 6527K

DIN 6527L

DIN 6527L

DIN 6527L

DIN 6527L

DIN 6527L

DIN 6527L

DIN 6527L

DIN 6527L

DIN 6527L

d1/mm

4,000 - 20,000

3,000 - 25,000

3,000 - 25,000

3,000 - 25,000

6,000 - 25,000

3,000 - 20,000

6,000 - 25,000

6,000 - 25,000

4,000 - 20,000

6,000 - 20,000

Katalog-Nr.

54576

54558

54559

64553

54575

54542

54568

54569

64557

64567

Progr.
Seite

66

67

68

69

70

71

73

74

75

76

15



DIE LEICHTEN

e SYMMETRISCHE STIRNGEOMETRIE
Dadurch werden bei unseren 3-schneidigen Werkzeugen die Belastungen
und Spéane gleichmaBig auf alle Schneiden verteilt.

* UNGLEICHE DRALLSTEIGUNG
39°/40°/41° im Standard, 40°/42° beim Typ Al, 29°/30°/31° beim Typ Al-F

* NANOPOLIERTE SCHNEIDKANTEN

* SPEZIELL ENTWICKELTES SCHRUPPPROFIL
beim Typ Al-F

e BIS 5xD NUTZLANGE
e SCHAFTFORM HA ODER HB
* BLANK ODER CARBO-BESCHICHTET

Auf Wunsch liefern wir jedes Standardwerkzeug aus diesem Programm mit
Carbo-Beschichtung fur deutlich erhéhte Standzeiten und Schnittwerte.




KiSTOCK

Schaft- Spiral- n . Progr.
. M .. S H Typ - winkel ° Schneidstoff Oberfliche = Norm d1/mm Katalog-Nr. Seite

SuperF-UT-Fraser

. SupeUT WA 30/0/41 _ blank  Werksnorm 3,000-20,000 74552 78
o S“p/_%r_g'UT HB  39/40/41 _ blank ~ Werksnorm 3,000 - 20,000 74553 79
. S UT  vg 304041 [NEMIIN  blank  Werksnorm 5000-20000 74556 80
. Supe® UT vg 304041 [JUNNAMIIN  blank  Werksnorm 6,000-20,000 74558 81
4 Rx0,05
Wu... o M ’a
. SwefUT  vg 30401 [NNEMIIN  blank  Werksnorm 6,000-25000 74562 82
. St UT  hB  sosost [INEMIIN DG Werksnorm 5000-20000 54502 83
. SupemUT — Ha 2030531 _ blank ~ Werksnorm 6,000 - 25,000 54570 84
. SwePUT  we 203031 [NAMIIN blank  Werksnorm 6,000-25000 54571 85
. SwertUT ha 042 [BNAMIIN bk DIN6527L 4,000-20000 74554 86
. SupertUT g sz [NEMIN blank  DINes27L 4000-20000 74555 87

17



SATZE

e UNSERE SuperF-UT WERKZEUGE
in praxisgerecht ausgewahlten Zusammenstellungen fur lhren Kostenvorteil.
In Runddosen oder kompakten Koffern.




SuperF-UT
NX

SuperF-UT
NX

SuperF-UT
NX

SuperF-UT
NX

SuperF-UT
Z

SuperF-UT
4

SuperF-UT
N

SuperF-UT
N2

SuperAF-90

SuperAF-90

Schaft-
form

HA

HB

HA

HB

HB

HB

HB

HB

HA

HB

KiSTOCK

Spiral-
winkel °

36/38/37

36/38/37

36/38/37

36/38/37

IS
@

ey
[o2)

35/38

35/38

Schneidstoff Oberflache

TiAISIN

TiAISIN

TiAISIN

TiAISIN

AITIN+

AITiN+

TiAIN

TiAIZrN

TIAIZIN

TiAIZrN

Norm

DIN 6527L

DIN 6527L

DIN 6527L

DIN 6527L

Werksnorm

Werksnorm

DIN 6527L

DIN 6527L

Werksnorm

Werksnorm

d1/mm

6,000-16,000

6,000-16,000

5,700-15,600

5,700-15,600

6,000-16,000

6,000-12,000

6,000-16,000

6,000-16,000

6,000-12,000

6,000-12,000

Katalog-Nr.

322 042 945

322 042 946

322 042 947

322 042 948

78882 1,0

78882 2,0

78881 1,0

78883 1,0

322 052 875

322 044 176

Progr.
Seite

90

o1

92

93

94

95

96

97

98

98
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ENTGRAT- UND FASWERKZEUGE

e FASENWINKEL
60°/90°/120°

e 4 ODER 6 SCHNEIDEN
Mehrschneidige Version zum schnelleren Entgraten und Anfasen,
sowie fUr erhdhte Standzeiten.

e VERSCHLEISSFESTE AITiN ODER TiAlZrN-BESCHICHTUNG
Universell einsetzbar fur allgemeine Stahle und hochfeste Werkstoffe sowie flr Aluminium,
Aluminium-Legierungen und andere NE-Metalle.

* RADIAL HINTERSCHLIFFEN

* SCHAFTFORM HA ODER HB

i

|
It

i ';'I]H,Eill’;{ll 1 1”{”:’. !WH
!!n ‘ ;l! |




KiSTOCK

. M .. S H Typ S%}ﬁ?' v?iﬁilz::; Schneidstoff Oberfliche ~ Norm d1/mm Katalog-Nr. ggigtjer.
Entgrat- und Faswerkzeuge

———

e o o o o SUperAF-60  HA o [WEMI ATN  Werksnorm 4000-12000 53393 100
R

e o o o o SuperAF-60  HB o [WEMI ATN  Werksnorm 6,000- 12,000 53394 101
_

e o o o SuperAF-90  HA o [WEMI ATN  werksnorm 4000-12000 53395 102
e -

e o o o SuperAF-90  HB o [WEMI ATN  werksnom 4000-12000 53396 103
G —

. . . . ° O SuperAF-90 HB 0 _ TiAIZrN ~ Werksnorm 6,000 - 20,000 53399 104
[E——

e o o o o E‘#ﬂez% HA 0 _ AITIN  Werksnorm 4,000 - 12,000 53397 105
[E— y E——

¥ - e . Super e o [WEMI ATN  werksnorm 6000-12000 53398 106
— 2

o o o o o SuperAD-90  zyl. o [VEMIN ATiN nano Werksnorm  3,000-12,000 52365 107

21



Katalog-Nr. 54577

KiSTOCK

fis

= 3\

=

N/

z

o

® besonders stabil durch Kernsprung

universell einsetzbar
Werkstoffe bis 1400 N/mm?

AITiN+

oo

/@ 48° ?ﬂ"

S

Arbeitsrichtwerte
Seite 110-124

¢ Mikroeckenschutz
~ — - e Zentrumschnitt
© © ¢ ungleiche Teilung
LI—2> e HPC-Bearbeitung in zahen, niedrig- und hochlegierten Stahlen und in
I3 schwer bearbeitbaren Sonderwerkstoffen
I e auch als Satz 78882 1.000 und 78882 2.000 erhaltlich
d1 h10 d2 hé 1 12 13 c 4 Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm x 45°
3,000 6,000 57,000 8,000 10,900 0,060 4 3,000
4,000 6,000 57,000 11,000 13,900 0,080 4 4,000
5,000 6,000 57,000 13,000 15,900 0,100 4 5,000
6,000 6,000 57,000 15,000 21,000 0,120 4 6,000
8,000 8,000 63,000 20,000 27,000 0,160 4 8,000
10,000 10,000 72,000 24,000 32,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 83,000 28,000 38,000 0,240 4 12,000
16,000 16,000 92,000 36,000 44,000 0,320 4 16,000
20,000 20,000 104,000 45,000 54,000 0,400 4 20,000
f, (mm/z)/Q f, (mm/z)/Q
3 6 8 10 | 12 16 | 20 3 ] 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve
ap=12 fpc {sc ;m_‘ :aaT(;’;‘D ap=I2 B ae max=0,02xD
<850N/mm?2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 022 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850 N/mm?2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
M <750N/mm?2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
=750N/mm?2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,060 0,06 0,08 0,10

22




KiSTOCK

Katalog-Nr. 54578

@; 4‘ zs | |lwN . AITiN+ DHB ?4@ §§
=l o

Arbeitsrichtwerte
M KD N s H e
[

SE)

® besonders stabil durch Kernsprung
mit Spanteiler

universell einsetzbar

Werkstoffe bis 1400 N/mm?

o
]

~ A — ¢ Mikroeckenschutz
© © e Zentrumschnitt
LI—2> * ungleiche Teilung
I3 e HPC-Bearbeitung in zahen, niedrig- und hochlegierten Stahlen und in

schwer bearbeitbaren Sonderwerkstoffen

d1 h10 d2 he 11 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm x 45°
3,000 6,000 57,000 12,000 14,900 0,060 4 3,000
4,000 6,000 65,000 16,000 18,900 0,080 4 4,000
5,000 6,000 65,000 20,000 22,900 0,100 4 5,000
6,000 6,000 65,000 24,000 29,000 0,120 4 6,000
8,000 8,000 75,000 32,000 39,000 0,160 4 8,000
10,000 10,000 90,000 40,000 50,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 100,000 46,000 55,000 0,240 4 12,000
16,000 16,000 108,000 55,000 60,000 0,320 4 16,000
20,000 20,000 126,000 65,000 76,000 0,400 4 20,000
f, (mm/2)/@ f, (Mm/2)/@
3 ] 6 ] 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 ] 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Harte Ve

Ve
II/ II/ ae Max
ap=I12 pc | fisc ;m_‘ _ 8,10XD ap=I12 ae max=0,02xD

VYV
<850N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,177 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850N/mm?2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm?2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,41 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,2 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10
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Katalog-Nr. 54555

SE)

mit Spanteiler
universell einsetzbar
Werkstoffe bis 1400 N/mm?

S, r ¢ mit definierten Eckradien
~ — - e ohne Zentrumschnitt
© §\ © ¢ ungleiche Teilung
l * Halsfreischliff
[
l1
d1 h10 d2 hé d3 1 12 13 r z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm
6,000 6,000 5,700 65,000 20,000 28,000 0,200 5 6,002
6,000 6,000 5,700 65,000 20,000 28,000 0,500 5 6,005
6,000 6,000 5,700 65,000 20,000 28,000 1,000 5 6,010
8,000 8,000 7,700 75,000 26,000 38,000 0,300 5 8,003
8,000 8,000 7,700 75,000 26,000 38,000 0,500 5 8,005
8,000 8,000 7,700 75,000 26,000 38,000 1,000 5 8,010
8,000 8,000 7,700 75,000 26,000 38,000 1,500 5 8,015
10,000 10,000 9,500 80,000 32,000 38,000 0,500 5 10,005
10,000 10,000 9,500 80,000 32,000 38,000 1,000 5 10,010
10,000 10,000 9,500 80,000 32,000 38,000 1,500 5 10,015
10,000 10,000 9,500 80,000 32,000 38,000 2,000 5 10,020
12,000 12,000 11,500 93,000 40,000 46,000 0,500 5 12,005
12,000 12,000 11,500 93,000 40,000 46,000 1,000 5 12,010
12,000 12,000 11,500 93,000 40,000 46,000 1,500 5 12,015
12,000 12,000 11,500 93,000 40,000 46,000 2,000 5 12,020
16,000 16,000 15,500 108,000 50,000 58,000 0,500 5 16,005
16,000 16,000 15,500 108,000 50,000 58,000 1,000 5 16,010
16,000 16,000 15,500 108,000 50,000 58,000 1,500 5 16,015
16,000 16,000 15,500 108,000 50,000 58,000 2,000 5 16,020
16,000 16,000 15,500 108,000 50,000 58,000 3,000 5 16,030
20,000 20,000 19,500 126,000 62,000 74,000 1,000 5 20,010
20,000 20,000 19,500 126,000 62,000 74,000 1,500 5 20,015
20,000 20,000 19,500 126,000 62,000 74,000 2,000 5 20,020
20,000 20,000 19,500 126,000 62,000 74,000 3,000 5 20,030
f, (mm/2)/ D f, (mm/z)/ @
3 ] 6 ] 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20 3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Hérte Ve

Ve
lﬁ .|” ae Max
ap=I12 pc | lfisc ;m_‘ _ 8,10XD ap=I12 ae max=0,02xD

VYV

<850N/mm?2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850N/mm?2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

<750N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm?2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,41 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10
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Arbeitsrichtwerte
M KD N s H e
[ O

¢ Halsfreischliff
e mit Spanteiler
e universell einsetzbar
g c * Werkstoffe bis 1400 N/mm?
~ — - * Mikroeckenschutz
© §\ © e ohne Zentrumschnitt
l2 * ungleiche Teilung
[ e HPC-Bearbeitung in zahen, niedrig- und hochlegierten Stahlen und in schwer
I bearbeitbaren Sonderwerkstoffen
d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,000 6,000 5,700 65,000 20,000 28,000 0,120 7 6,000
8,000 8,000 7,700 75,000 26,000 38,000 0,160 7 8,000
10,000 10,000 9,500 80,000 32,000 38,000 0,200 7 10,000
12,000 12,000 11,500 93,000 40,000 46,000 0,240 7 12,000
16,000 16,000 15,500 108,000 50,000 58,000 0,320 7 16,000
20,000 20,000 19,500 126,000 62,000 74,000 0,400 7 20,000
fz (mm/z)/ QD f, (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Harte Ve

Ve
I/‘ II/‘ ae max
ap=I2 PC|fisc ;ﬂ_‘ _ 8,10xD ap=12 @ ae max=0,02xD

VV
<850N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,47 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750N/mm?2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm?2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,082 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10
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Arbeitsrichtwerte
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groBtmaogliche Vorteile bei Schlicht- und Semischrupp-Operationen speziell unter
HPC Bedingungen

e ungleiche Teilung
3 C * bis 1600 N/mm?
~ - ¢ Mikroeckenschutz
© SN\ 5 o Halsfreischliff
l2 e Zentrumschnitt
I3
[
d1 h10 d2 h6 d3 1 12 13 © Zz Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,050 5 4,000
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,050 5 5,000
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,050 5 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,100 5 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,100 5 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,100 5 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,150 5 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,150 5 20,000
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/ QD
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Harte Ve

Ve
II/ II/ ae Max
ap=I12 pc | lfisc ;m_‘ =8,10XD ap=12 ae max=0,02xD

VYV
<850N/mm?2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850N/mm?2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

<750N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm?2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,41 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,92 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10

<240HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
=240HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

<7%Si 900 0,045 0,000 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
=7%Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13
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Arbeitsrichtwerte
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groBtmaogliche Vorteile bei Schlicht- und Semischrupp-Operationen speziell unter
HPC Bedingungen

ungleiche Teilung

bis 1600 N/mm?

i c .
s ¢ Mikroeckenschutz
) NN * Halsfreischiiff
lo e Zentrumschnitt
I3
l1
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,050 5 4,000
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,050 5 5,000
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,050 5 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,100 5) 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,100 5) 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,100 5) 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,150 5 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,150 5 20,000
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/D
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Harte Ve

Ve
II/ II/ ae Max
ap=I12 pc | lfisc ;m_‘ =8,10XD ap=12 ae max=0,02xD

VYV
<850N/mm?2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850N/mm?2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

<750N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm?2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,41 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,92 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10

<240HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
=240HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

<7%Si 900 0,045 0,000 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
=7%Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13
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AN

Arbeitsrichtwerte
P M KD N s H e
[ ] [ [ ]

groBtmaogliche Vorteile bei Schlicht- und Semischrupp-Operationen speziell unter
HPC Bedingungen

e ungleiche Teilung
3 C * bis 1600 N/mm?
~ - ¢ Mikroeckenschutz
© SN\ 5 o Halsfreischliff
l2 e Zentrumschnitt
I3
[
d1 h10 d2 h6 d3 1 12 13 © Zz Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4,000 6,000 3,800 65,000 12,000 26,000 0,050 5 4,000
5,000 6,000 4,800 65,000 15,000 26,000 0,050 5 5,000
6,000 6,000 5,700 65,000 18,000 28,000 0,050 5 6,000
8,000 8,000 7,700 75,000 24,000 38,000 0,100 5 8,000
10,000 10,000 9,500 80,000 30,000 38,000 0,100 5 10,000
12,000 12,000 11,500 93,000 36,000 46,000 0,100 5 12,000
16,000 16,000 15,500 108,000 48,000 58,000 0,150 5 16,000
20,000 20,000 19,500 126,000 60,000 74,000 0,150 5 20,000
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/ QD
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Harte Ve

Ve
II/ II/ ae Max
ap=I12 pc | lfisc ;m_‘ =8,10XD ap=12 ae max=0,02xD

VYV
<850N/mm?2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850N/mm?2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

<750N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm?2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,41 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,92 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10

<240HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
=240HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

<7%Si 900 0,045 0,000 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
=7%Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13
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groBtmaogliche Vorteile bei Schlicht- und Semischrupp-Operationen speziell unter
HPC Bedingungen

ungleiche Teilung

bis 1600 N/mm?

i c .
s ¢ Mikroeckenschutz
) NN * Halsfreischiiff
lo e Zentrumschnitt
I3
l1
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4,000 6,000 3,800 65,000 12,000 26,000 0,050 5 4,000
5,000 6,000 4,800 65,000 15,000 26,000 0,050 5 5,000
6,000 6,000 5,700 65,000 18,000 28,000 0,050 5 6,000
8,000 8,000 7,700 75,000 24,000 38,000 0,100 5) 8,000
10,000 10,000 9,500 80,000 30,000 38,000 0,100 5) 10,000
12,000 12,000 11,500 93,000 36,000 46,000 0,100 5) 12,000
16,000 16,000 15,500 108,000 48,000 58,000 0,150 5 16,000
20,000 20,000 19,500 126,000 60,000 74,000 0,150 5 20,000
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/D
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Harte Ve

Ve
II/ II/ ae Max
ap=I12 pc | lfisc ;m_‘ =8,10XD ap=12 ae max=0,02xD

VYV
<850N/mm?2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850N/mm?2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

<750N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm?2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,41 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,92 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10

<240HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
=240HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

<7%Si 900 0,045 0,000 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
=7%Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13
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groBtmaogliche Vorteile bei Schlicht- und Semischrupp-Operationen speziell unter
HPC Bedingungen

e zum Feinstschlichten bis 50 HRC mit Uberragender Oberflachengiite
S, C ¢ Mikroeckenschutz
~ &\ - ¢ Halsfreischliff
© © e Zentrumschnitt
l2 e ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
[
I
d1h10 d2 hé d3 I 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,100 6 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,100 6 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,100 6 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,150 6 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,150 6 20,000
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 0,200 6 25,000
fz (mm/z)/ QD f, (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 10 ] 12 7] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Harte Ve

Ve
I/‘ II/‘ ae max
ap=I2 PC|fisc ;ﬂ_‘ =8,10xD ap=12 @ ae max=0,02xD

VV
<850N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,47 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750N/mm?2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm?2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,082 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,47 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10

<240HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
=240HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

<7 %Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
=7%Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,47 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13
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Halsfreischliff
Zentrumschnitt
gréBtmogliche Vorteile bei Schlicht- und Semischrupp-Operationen speziell unter

g c HPC Bedingungen
NS e zum Feinschlichten in Werkstoffen bis 50 HRC
) &\ ° * Mikroeckenschutz
I e ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
I3
I
d1 h10 d2 hé d3 1 12 13 © z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,100 6 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,100 6 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,100 6 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,150 6 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,150 6 20,000
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/ D
3 | 6 | 8 10 ] 12 7] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve
ap=I2 6; ég ;&_‘ 238‘1"66)1();3 ap=I2 N @ ae max=0,02xD
<850 N/mm?2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850 N/mm?2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
M <750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
>750N/mm?2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,062 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10
N <7 %Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
=7 %Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13
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o fir extreme Schnittwerte und Zerspanleistung

¢ mit Innenkiihlung: Peripheriekiihlung 4 bzw. 6 Austritte
e Zentrumschnitt

® verbesserte Stirngeometrie

e Schneidenléange 2,5xD

Arbeitsrichtwerte
S H Seite 110-124
[ ]

lg
Cc
} b |l 5
l1
d1 h8 d2 h5 1 12 14 c 4 Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm x 45°
0,800 4,000 38,000 2,000 9,500 0,016 3 0,800
1,000 4,000 38,000 2,500 9,300 0,020 3 1,000
1,200 4,000 38,000 3,000 9,400 0,024 3 1,200
1,500 4,000 45,000 3,750 9,700 0,030 3 1,500
1,800 4,000 45,000 4,500 10,200 0,036 3 1,800
2,000 6,000 50,000 5,000 14,600 0,040 3 2,000
2,200 6,000 50,000 5,500 14,900 0,044 3 2,200
2,500 6,000 50,000 6,250 15,300 0,050 3 2,500
2,800 6,000 50,000 7,000 15,900 0,056 3 2,800
3,000 6,000 50,000 7,500 16,200 0,060 3 3,000
ISO Harte ap ae ap
21,0 1,5 22,0 2,5 03,0 21,0 01,5 02,0 02,5 23,0
Ve | fz Ve | fz Ve | fz Ve | fz Ve fz Ve | f Ve fz Ve | fz Ve | fz Ve fz

<850N/mm2 1,00x@ 140 0,009 168 0,014 182 0,018 182 0,023 196 0,027 0,25x@ 2,0x@ 170 0,014 204 0,021 221 0,028 221 0,035 238 0,043
>850N/mm2 0,75x@ 140 0,006 168 0,009 182 0,012 182 0,015 196 0,018 0,20x@ 2,0x 170 0,009 204 0,014 221 0,019 221 0,024 238 0,028

<750N/mm2 1,00x@ 140 0,008 168 0,012 182 0,016 182 0,020 196 0,024 0,25x@ 2,0x 170 0,013 204 0,019 221 0,025 221 0,032 238 0,038
=750N/mm2 0,75x@ 90 0,006 108 0,009 117 0,012 117 0,015 126 0,018 0,20x@ 2,0x 105 0,010 126 0,014 137 0,019 137 0,024 147 0,029

Ni-Basis  0,50x@ 60 0,004 72 0,005 78 0,007 78 0,009 84 0,011 0,15x@ 2,0x3 70 0,006 84 0,009 91 0,012 91 0,014 98 0,017
Ti-Basis  0,75x@ 100 0,008 120 0,011 130 0,015 130 0,019 140 0,023 0,20xg 2,0xd 115 0,012 138 0,018 150 0,024 150 0,030 161 0,035

<240HB 1,00xg 120 0,007 144 0,011 156 0,014 156 0,018 168 0,021 0,25x@ 2,0x 145 0,011 174 0,017 189 0,022 189 0,028 203 0,033
=240HB 1,00xg 100 0,006 120 0,009 130 0,012 130 0,016 140 0,019 0,25x@ 2,0x 120 0,010 144 0,015 156 0,020 156 0,024 168 0,029

Al 1,00xg 170 0,012 204 0,018 221 0,024 221 0,030 238 0,036 0,25x@ 2,0x 200 0,019 240 0,028 260 0,038 260 0,047 280 0,057
1,00x@ 125 0,011 150 0,017 162,5 0,022 162,5 0,028 175 0,033 0,25x@ 2,0x 150 0,017 180 0,026 195 0,035 195 0,044 210 0,052
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o fir extreme Schnittwerte und Zerspanleistung

¢ mit Innenkiihlung: Peripheriekiihlung 4 bzw. 6 Austritte
e Zentrumschnitt
L]
.

Arbeitsrichtwerte
S H Seite 110-124
[ ]

verbesserte Stirngeometrie
Schneidenlénge 5xD

lg
Cc
! b |5
l1
d1 h8 d2 h5 il 12 14 © Zz Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm x 45°
1,000 4,000 45,000 5,000 11,800 0,020 3 1,000
1,500 4,000 50,000 7,500 13,500 0,030 3 1,500
2,000 6,000 57,000 10,000 19,600 0,040 3 2,000
2,500 6,000 57,000 12,500 21,500 0,050 3 2,500
3,000 6,000 57,000 15,000 23,700 0,060 3 3,000
ISO Harte ap Qe ap £
21,0 21,5 2,0 22,5 a3,0 21,0 21,5 22,0 2,5 @3,0
Ve | fz Ve | fz Ve | fz Ve | fz Ve | fz Ve | fz Ve | fz Ve | fz Ve | fz Ve | fz

<850N/mm2 0,50xg 112 0,008 134 0,012 146 0,016 146 0,020 157 0,024 0,10x@ 5,0x@ 134 0,013 161 0,019 174 0,026 174 0,032 188 0,038
=850N/mm2 0,25x@ 112 0,005 134 0,008 146 0,011 146 0,014 157 0,016 0,08xQ 5,0x@ 134 0,009 161 0,013 174 0,017 174 0,021 188 0,026

M <750N/mm2 0,25x@ 112 0,007 134 0,011 146 0,014 146 0,018 157 0,022 0,10x@ 5,0x& 134 0,011 161 0,017 174 0,023 174 0,028 188 0,034
=750N/mm2 0,25x@ 71 0,006 85 0,008 92 0,011 92 0,014 99 0,017 0,05xQ 5,0xa 86 0,009 103 0,013 112 0,017 112 0,022 120 0,026

s Ni-Basis  0,25x@ 46 0,003 55 0,005 60 0,007 60 0,008 64 0,010 0,05x@ 5,0x& 55 0,005 66 0,008 72 0,010 72 0,013 77 0,016
Ti-Basis  0,25x@ 72 0,007 86 0,010 94 0,014 94 0,017 101 0,020 0,08x@ 5,0x& 86 0,011 103 0,016 112 0,021 112 0,027 120 0,032

. <240HB  0,50x@ 96 0,006 115 0,009 125 0,013 125 0,016 134 0,019 0,10xd 5,0x 115 0,010 138 0,015 150 0,020 150 0,025 161 0,030
=240HB  0,50x@ 80 0,006 96 0,008 104 0,011 104 0,014 112 0,017 0,10x@ 5,0x& 96 0,009 115 0,013 125 0,018 125 0,022 134 0,026

N Al 0,50x@ 136 0,011 163 0,016 177 0,022 177 0,027 190 0,032 0,15x@ 5,0x@ 163 0,017 196 0,026 212 0,034 212 0,043 228 0,051
0,50x@ 100 0,010 120 0,015 130 0,020 130 0,025 140 0,030 0,12x@ 5,0xF 120 0,016 144 0,023 156 0,031 156 0,039 168 0,047
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angepasste Stirn- und Nutengeometrie fir hochste Schnittwerte und sehr gute
Spanabfuhr

extrem steile Tauchwinkel bis 45° mdglich

hohe Standzeiten durch hochharte Beschichtung

3-Schneider mit vergroBerten Spanrdumen

Werkstoffe bis 1400 N/mm?

Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

=

Arbeitsrichtwerte
S H Seite 110-124

(¢}
.

do
d4

ﬁ

Iy e Zentrumschnitt
d1es d2 h6 d3 11 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,050 3 3,000
3,500 6,000 3,300 57,000 10,000 15,000 0,050 3 3,500
3,700 6,000 3,500 57,000 11,000 15,000 0,060 3 3,700
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,060 3 4,000
4,500 6,000 4,300 57,000 11,000 18,000 0,070 3 4,500
4,700 6,000 4,500 57,000 13,000 18,000 0,070 3 4,700
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,080 3 5,000
5,500 6,000 5,300 57,000 13,000 19,400 0,080 3 5,500
5,700 6,000 5,500 57,000 13,000 19,600 0,090 3 5,700
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,090 3 6,000
6,500 8,000 6,200 63,000 16,000 24,400 0,100 3 6,500
7,000 8,000 6,700 63,000 16,000 24,900 0,110 3 7,000
7,500 8,000 7,200 63,000 19,000 25,300 0,110 3 7,500
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,120 3 8,000
8,500 10,000 8,200 72,000 19,000 29,400 0,130 3 8,500
9,000 10,000 8,700 72,000 19,000 29,900 0,140 3 9,000
9,500 10,000 9,200 72,000 22,000 30,300 0,140 3 9,500
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,150 3 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,180 3 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,190 3 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,240 3 20,000
f, (mm/2)/ @ f, (Mm/2)/ @
3 ] 6 ] 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20 3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD {ﬁ ae=1,0xD ap=1,5xD {2 ae max=0,33xD

<850N/mm?2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 350 0,021 0,082 0,042 0,063 0,075 0,100 0,125
=850N/mm?2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,000 260 0,018 0,027 0,036 0,059 0,070 0,094 0,117
<750N/mm2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 160 0,018 0,027 0,036 0,059 0,070 0,094 0,117

M =750N/mm?2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 120 0,019 0,029 0,088 0,060 0,072 0,096 0,120
S Ti-Basis 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,017 0,025 0,083 0,052 0,062 0,083 0,104
K <240HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 190 0,021 0,082 0,042 0,063 0,075 0,100 0,125
N =7 %Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 440 0,023 0,034 0,045 0,069 0,083 0,110 0,138

34



KiSTOCK

m—y— o s [ o o

Katalog-Nr. 54587 ;ﬂ_‘ z %*@r
TR v KN
° ) [ L]

angepasste Stirn- und Nutengeometrie fir hochste Schnittwerte und sehr gute
Spanabfuhr

extrem steile Tauchwinkel bis 45° mdglich

hohe Standzeiten durch hochharte Beschichtung

3-Schneider mit vergroBerten Spanrdumen

Werkstoffe bis 1400 N/mm?

Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

410 1 70
43°|
45°| [

=

Arbeitsrichtwerte
S H Seite 110-124

(¢}
.

do
d4

ﬁ

Iy e Zentrumschnitt
d1es d2 h6 d3 11 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,050 3 3,000
3,500 6,000 3,300 57,000 10,000 15,000 0,050 3 3,500
3,700 6,000 3,500 57,000 11,000 15,000 0,060 3 3,700
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,060 3 4,000
4,500 6,000 4,300 57,000 11,000 18,000 0,070 3 4,500
4,700 6,000 4,500 57,000 13,000 18,000 0,070 3 4,700
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,080 3 5,000
5,500 6,000 5,300 57,000 13,000 19,400 0,080 3 5,500
5,700 6,000 5,500 57,000 13,000 19,600 0,090 3 5,700
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,090 3 6,000
6,500 8,000 6,200 63,000 16,000 24,400 0,100 3 6,500
7,000 8,000 6,700 63,000 16,000 24,900 0,110 3 7,000
7,500 8,000 7,200 63,000 19,000 25,300 0,110 3 7,500
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,120 3 8,000
8,500 10,000 8,200 72,000 19,000 29,400 0,130 3 8,500
9,000 10,000 8,700 72,000 19,000 29,900 0,140 3 9,000
9,500 10,000 9,200 72,000 22,000 30,300 0,140 3 9,500
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,150 3 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,180 3 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,190 3 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,240 3 20,000
f, (mm/2)/ @ f, (Mm/2)/ @
3 ] 6 ] 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20 3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD {ﬁ ae=1,0xD ap=1,5xD {2 ae max=0,33xD

<850N/mm?2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 350 0,021 0,082 0,042 0,063 0,075 0,100 0,125
=850N/mm?2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,000 260 0,018 0,027 0,036 0,059 0,070 0,094 0,117
<750N/mm2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 160 0,018 0,027 0,036 0,059 0,070 0,094 0,117

M =750N/mm?2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 120 0,019 0,029 0,088 0,060 0,072 0,096 0,120
S Ti-Basis 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,017 0,025 0,083 0,052 0,062 0,083 0,104
K <240HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 190 0,021 0,082 0,042 0,063 0,075 0,100 0,125
N =7 %Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 440 0,023 0,034 0,045 0,069 0,083 0,110 0,138
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Arbeitsrichtwerte
S H Seite 110-124

kurze stabile Ausfliihrung

angepasste Stirn- und Nutengeometrie fiir hdchste Schnittwerte und sehr gute
Spanabfuhr

extrem steile Tauchwinkel bis 45° mdglich

hohe Standzeiten durch hochharte Beschichtung

¢ hohe Prozesssicherheit bei gleichzeitiger Reduzierung der Bearbeitungszeiten
Werkstoffe bis 1400 N/mm?

Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

ds
a0
T

do

o
.

e Zentrumschnitt
d1 h10 d2 he d3 11 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
3,000 6,000 2,800 50,000 5,000 12,000 0,030 4 3,000
3,700 6,000 3,500 54,000 8,000 12,000 0,040 4 3,700
4,000 6,000 3,800 54,000 8,000 15,000 0,040 4 4,000
4,700 6,000 4,500 54,000 9,000 15,000 0,050 4 4,700
5,000 6,000 4,800 54,000 9,000 15,000 0,050 4 5,000
5,700 6,000 5,500 54,000 10,000 16,600 0,060 4 5,700
6,000 6,000 5,700 54,000 10,000 17,000 0,060 4 6,000
7,000 8,000 6,700 58,000 11,000 19,900 0,070 4 7,000
7,700 8,000 7,400 58,000 12,000 20,500 0,080 4 7,700
8,000 8,000 7,700 58,000 12,000 21,000 0,080 4 8,000
9,000 10,000 8,700 66,000 13,000 23,900 0,090 4 9,000
9,700 10,000 9,400 66,000 14,000 24,500 0,100 4 9,700
10,000 10,000 9,500 66,000 14,000 24,000 0,100 4 10,000
11,700 12,000 11,200 73,000 16,000 25,300 0,120 4 11,700
12,000 12,000 11,500 73,000 16,000 26,000 0,120 4 12,000
15,600 16,000 15,100 82,000 22,000 31,200 0,160 4 15,600
16,000 16,000 15,500 82,000 22,000 32,000 0,160 4 16,000
19,000 20,000 18,500 92,000 26,000 38,700 0,190 4 19,000
20,000 20,000 19,500 92,000 26,000 40,000 0,200 4 20,000
f, (mm/2)/ @ f, (Mm/2)/ @
3 ] 6 ] 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20 3 ] 6 | 8 10 ] 12] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD —m’ ae=1,0xD ap=12 ﬁPC ;m_‘ ae max=0,20xD

<850N/mm?2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 450 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16
=850N/mm?2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,000 300 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14
<750N/mm2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,000 200 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14

M =750N/mm?2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 140 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13
S Ti-Basis 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13
K <240HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 250 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16
N =7 %Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 570 0,029 0,043 0,058 0,088 0,11 0,14 0,18
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Arbeitsrichtwerte
S H Seite 110-124

angepasste Stirn- und Nutengeometrie fir hochste Schnittwerte und sehr gute
Spanabfuhr
extrem steile Tauchwinkel bis 45° mdglich

3, 3/ ¢ hohe Standzeiten durch hochharte Beschichtung
o - * hohe Prozesssicherheit bei gleichzeitiger Reduzierung der Bearbeitungszeiten
© o * Werkstoffe bis 1400 N/mm?
I * Mikroeckenschutz
I3 * Halsfreischliff
I ® Zentrumschnitt
d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,040 4 4,000
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,050 4 5,000
5,700 6,000 5,500 57,000 13,000 19,600 0,060 4 5,700
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,060 4 6,000
7,700 8,000 7,400 63,000 19,000 25,500 0,080 4 7,700
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,080 4 8,000
9,700 10,000 9,400 72,000 22,000 30,500 0,100 4 9,700
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,100 4 10,000
11,700 12,000 11,200 83,000 26,000 35,300 0,120 4 11,700
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,120 4 12,000
13,700 14,000 13,200 83,000 26,000 35,300 0,140 4 13,700
14,000 14,000 13,500 83,000 26,000 36,000 0,140 4 14,000
15,600 16,000 15,100 92,000 32,000 41,200 0,160 4 15,600
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,160 4 16,000
19,500 20,000 19,000 104,000 38,000 51,100 0,200 4 19,500
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,200 4 20,000
fz (mm/z)/ QD f, (mm/z)/ QD
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD {3 ae.=1,0xD ap=12 ﬁPC ;ﬂ_‘ ae max=0,20xD

<850N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 450 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16
=850N/mm2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,000 300 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14
<750N/mm?2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,000 200 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14

M =750N/mm?2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 140 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13
S Ti-Basis 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13
K  <240HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 250 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16
N =7 %Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 570 0,029 0,043 0,058 0,088 0,11 0,14 0,18
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Arbeitsrichtwerte
S H Seite 110-124

angepasste Stirn- und Nutengeometrie fir hochste Schnittwerte und sehr gute
Spanabfuhr

extrem steile Tauchwinkel bis 45° mdglich

hohe Standzeiten durch hochharte Beschichtung

hohe Prozesssicherheit bei gleichzeitiger Reduzierung der Bearbeitungszeiten
Werkstoffe bis 1400 N/mm?

Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

ds
a0
T

do

o
.

I ® Zentrumschnitt
d1 h10 d2 hé d3 1 12 13 © z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,040 4 4,000
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,050 4 5,000
5,700 6,000 5,500 57,000 13,000 19,600 0,060 4 5,700
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,060 4 6,000
7,700 8,000 7,400 63,000 19,000 25,500 0,080 4 7,700
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,080 4 8,000
9,700 10,000 9,400 72,000 22,000 30,500 0,100 4 9,700
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,100 4 10,000
11,700 12,000 11,200 83,000 26,000 35,300 0,120 4 11,700
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,120 4 12,000
13,700 14,000 13,200 83,000 26,000 35,300 0,140 4 13,700
14,000 14,000 13,500 83,000 26,000 36,000 0,140 4 14,000
15,600 16,000 15,100 92,000 32,000 41,200 0,160 4 15,600
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,160 4 16,000
19,500 20,000 19,000 104,000 38,000 51,100 0,200 4 19,500
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,200 4 20,000
fz (mm/z)/ QD f, (mm/z)/ QD
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD {3 ae.=1,0xD ap=12 ﬁPC ;&_‘ ae max=0,20xD

<850N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 450 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16
=850N/mm2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,000 300 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14
<750N/mm?2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,000 200 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14

M =750N/mm?2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 140 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13
S Ti-Basis 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13
K  <240HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 250 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16
N =7 %Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 570 0,029 0,043 0,058 0,088 0,11 0,14 0,18
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= 3\

Arbeitsrichtwerte
S H Seite 110-124

e angepasste Schneidengeometrie und Beschichtung
¢ mit Innenkiihlung: radiale und axiale Austritte
e extrem steile Tauchwinkel bis 45° moglich
S c ¢ hohe Standzeiten durch hochharte Beschichtung
5 R e ) = 5 * hohe Prozesssicherheit bei gleichzeitiger Reduzierung der Bearbeitungszeiten
b - » Werkstoffe bis 1400 N/mm?
¢ Mikroeckenschutz
la « Halsfreischliff
l4 e Zentrumschnitt
¢ ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,060 4 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,080 4 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,100 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,120 4 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,160 4 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,200 4 20,000
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 0,250 4 25,000
f, (mm/z) /D f, (mm/z)/Q
4 [ 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 4 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD lﬁ ae=1,0xD ap=1,0xD Q&' % ia as=1,0xD

<850N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 270 0,014 0,021 0,028 0,040 0,048 0,064 0,080
=850N/mm?2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 180 0,008 0,012 0,016 0,025 0,030 0,040 0,050
<750N/mm2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 90 0,007 0,011 0,014 0,023 0,027 0,036 0,045

M =750N/mm?2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 60 0,006 0,010 0,013 0,020 0,024 0,032 0,040
S Ti-Basis 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 50 0,006 0,010 0,013 0,020 0,024 0,032 0,040
K <240HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 150 0,014 0,021 0,028 0,040 0,048 0,064 0,080
N =7 %Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 340 0,014 0,021 0,028 0,040 0,048 0,064 0,080
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optimierte Schneidkantenausflihrung flr hochfeste Titanlegierungen und Sonder-
werkstoffe

mit definierten Eckradien

3 ;/ . Halsfreischliff
o - e Zentrumschnitt
© I © ¢ ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
2
I3
l1
d1h10 d2 hé d3 I 12 13 r z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,500 4 6,005
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,800 4 6,008
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 1,000 4 6,010
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 1,500 4 6,015
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 2,000 4 6,020
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,500 4 8,005
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,800 4 8,008
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 1,000 4 8,010
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 1,500 4 8,015
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 2,000 4 8,020
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,500 4 10,005
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,800 4 10,008
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,000 4 10,010
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,500 4 10,015
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 2,000 4 10,020
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,500 4 12,005
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,800 4 12,008
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,000 4 12,010
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,500 4 12,015
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,000 4 12,020
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,500 4 12,025
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 3,000 4 12,030
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 4,000 4 12,040
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,500 4 16,005
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,800 4 16,008
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,000 4 16,010
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,500 4 16,015
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,000 4 16,020
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,500 4 16,025
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 3,000 4 16,030
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 4,000 4 16,040
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 1,000 4 20,010
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,000 4 20,020
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 4,000 4 20,040
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/ D
3 | 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20 3 ] 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20
ISO Harte Ve ‘ ‘ ‘ 2 max Ve
ap=12 (’ r‘w_‘ e ap=12 a max=0,02xD
P PC SC =0,10xD P L

<850 N/mm?2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

=850N/mm?2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M <750N/mm?2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

=750N/mm?2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06

Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,060 0,06 0,08 0,10
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optimierte Schneidkantenausflihrung flr hochfeste Titanlegierungen und Sonder-
werkstoffe

mit definierten Eckradien

3 ;/ . Halsfreischliff
< s - e Zentrumschnitt
© i © ¢ ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
2
I3
l1
d1h10 d2 hé d3 I 12 13 r z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,500 4 6,005
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,800 4 6,008
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 1,000 4 6,010
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 1,500 4 6,015
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 2,000 4 6,020
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,500 4 8,005
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,800 4 8,008
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 1,000 4 8,010
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 1,500 4 8,015
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 2,000 4 8,020
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,500 4 10,005
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,800 4 10,008
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,000 4 10,010
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,500 4 10,015
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 2,000 4 10,020
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,500 4 12,005
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,800 4 12,008
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,000 4 12,010
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,500 4 12,015
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,000 4 12,020
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,500 4 12,025
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 3,000 4 12,030
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 4,000 4 12,040
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,500 4 16,005
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,800 4 16,008
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,000 4 16,010
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,500 4 16,015
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,000 4 16,020
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,500 4 16,025
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 3,000 4 16,030
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 4,000 4 16,040
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 1,000 4 20,010
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,000 4 20,020
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 4,000 4 20,040
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/ D
3 | 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20 3 ] 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20
ISO Harte Ve ‘ ‘ ‘ 2 max Ve
ap=12 (’ r‘w_‘ e ap=12 a max=0,02xD
P PC SC =0,10xD P L

<850 N/mm?2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

=850N/mm?2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M <750N/mm?2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

=750N/mm?2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06

Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,060 0,06 0,08 0,10
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Arbeitsrichtwerte
TP M KD N s H e
O ° [ ]
e Schruppen bis 1xD von Materialien bis 54 HRC
e Schlichten bis 2,5xD von Materialien bis 63 HRC
¢ hohe Standzeiten durch hochharte Beschichtung
S, 3/ ¢ besonders stabil durch Kernsprung
~ — - * Mikroeckenschutz
© © * Halsfreischliff
l2 e Zentrumschnitt
I3 e ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
I
d1h10 d2 hé d3 I 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,150 4 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,150 4 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,200 4 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,350 4 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,450 4 20,000
f, (mm/z)/ QD f, (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 10 ] 12 7] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve
ap=I2 ;&_‘ ae max =0,08xD ap=I2 @ ae max=0,01xD
VvV
>1000N/mm2 270 0,034 0,068 0,090 0,125 0,15 0,20 0,25 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
K =300HB 280 0,038 0,075 0,100 0,138 0,17 0,22 0,28 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12
H <55HRC 140 0,026 0,053 0,070 0,100 0,12 0,16 0,20 140 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
=55HRC 80 0,021 0,042 0,056 0,075 0,09 0,12 0,15 100 0,008 0,015 0,020 0,027 0,03 0,04 0,05
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Arbeitsrichtwerte
P M KD N s H e

¢ sehr gute Oberflachengiiten
e Zentrumschnitt
e zum Hartfrasen und Feinschlichten in geharteten Werkstoffen bis 62 HRC und

i\\/\’
3

_;/ héher
el k]
N
I3
l1
d1 h10 d2 h6 il 12 13 © Z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm
3,000 6,000 57,000 8,000 11,400 0,050 6 3,000
4,000 6,000 57,000 11,000 15,900 0,050 6 4,000
5,000 6,000 57,000 13,000 17,900 0,050 6 5,000
6,000 6,000 57,000 13,000 21,000 0,050 6 6,000
8,000 8,000 63,000 19,000 27,000 0,100 6 8,000
10,000 10,000 72,000 22,000 32,000 0,100 6 10,000
12,000 12,000 83,000 26,000 38,000 0,100 6 12,000
14,000 14,000 83,000 26,000 38,000 0,150 6 14,000
16,000 16,000 92,000 32,000 44,000 0,150 6 16,000
18,000 18,000 92,000 32,000 44,000 0,150 8 18,000
20,000 20,000 104,000 38,000 54,000 0,150 8 20,000
f, (mm/z)/ @ f, (mm/z)/ @
3 | 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20
ISO Harte Ve Ve
ap=I12 ;&_‘ ae max =0,05xD ap=I12 ae max=0,01xD
AYAYA
>1000N/mm?2 180 0,029 0,057 0,076 0,105 0,13 0,17 0,21 180 0,013 0,025 0,033 0,046 0,06 0,07 0,09
K  =300HB 180 0,029 0,057 0,076 0,105 0,13 0,17 0,21 180 0,013 0,025 0,033 0,046 0,06 0,07 0,09
H <55HRC 100 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,14 0,18 110 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
>55HRC 70 0,019 0,038 0,060 0,070 0,08 0,11 0,14 80 0,007 0,014 0,018 0,025 0,038 0,04 0,05
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Arbeitsrichtwerte
TP M KD N s H e
O ° [ ]
¢ sehr gute Oberflachengiiten
e extra lang
e Zentrumschnitt
_g/ e zum Hartfrasen und Feinschlichten in geharteten Werkstoffen bis 62 HRC und
~ _ héher
ke °
N
I3
I
d1h10 d2 hé 1 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm
6,000 6,000 75,000 30,000 39,000 0,050 6 6,000
8,000 8,000 100,000 40,000 64,000 0,100 6 8,000
10,000 10,000 100,000 40,000 60,000 0,100 6 10,000
12,000 12,000 150,000 45,000 105,000 0,100 6 12,000
16,000 16,000 150,000 65,000 102,000 0,150 6 16,000
20,000 20,000 150,000 65,000 100,000 0,150 8 20,000
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/ D
3 6 | 8 10 [ 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve
ap=I2 ;&_‘ ae max =0,05xD ap=I2 @ ae max=0,01xD
VvV
=>1000N/mm2 70 0,010 0,020 0,027 0,037 0,044 0,059 0,074 80 0,006 0,013 0,017 0,023 0,028 0,037 0,046
K =300HB 70 0,010 0,020 0,027 0,037 0,044 0,059 0,074 80 0,006 0,013 0,017 0,023 0,028 0,037 0,046
H <55HRC 40 0,008 0,017 0,022 0,031 0,037 0,049 0,061 50 0,005 0,010 0,013 0,018 0,021 0,028 0,035
=55HRC 20 0,007 0,013 0,018 0,025 0,029 0,039 0,049 35 0,003 0,007 0,009 0,013 0,015 0,020 0,025
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Arbeitsrichtwerte
P M KD N s H e

ohne Eckenschutzfase

zum Feinstschlichten

bis 1600 N/mm?

Halsfreischliff

Zentrumschnitt

ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
HB Spannflache auf Anfrage mdglich

Y

T ¥
ﬂ ©
2

ds

do
dy

o
.

d1 h10 d2 hé d3 11 12 13 z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm
3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 4 3,000
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 4 4,000
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 4 5,000
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 4 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 4 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 4 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 4 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 4 20,000
f, (mm/z)/0
3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Harte Ve
ap=I2 ae max=0,02xD
AVAVAYA

<850N/mm2 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850N/mm?2 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750N/mm2 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm2 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10
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Arbeitsrichtwerte
P MK N s
[ ] [ ] ° o °
* zum Anfrasen und Pilotbohren
¢ als erstes Werkzeug beim Bohren auf schréagen Flachen oder beim Einsatz
langer Bohr- und Tiefbohrwerkzeuge fiir Bohrtiefen > 7xD wie z.B. SuperV-T
[ und SuperV-NX
g - e Zentrumschnitt
° o°
2
I3
l1
d1 h10 d2 hé 1 12 13 c 4 Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm x 45°
1,400 3,000 38,000 3,000 5,900 0,010 4 1,400
1,500 3,000 38,000 4,000 6,900 0,020 4 1,500
1,800 3,000 38,000 6,000 8,900 0,020 4 1,800
2,000 3,000 38,000 6,500 9,400 0,020 4 2,000
2,100 3,000 38,000 6,500 9,900 0,020 4 2,100
2,300 3,000 38,000 6,500 9,900 0,020 4 2,300
2,500 3,000 38,000 6,500 9,900 0,030 4 2,500
2,800 3,000 38,000 6,500 10,000 0,030 4 2,800
3,000 6,000 57,000 8,000 12,400 0,030 4 3,000
3,500 6,000 57,000 10,000 14,900 0,040 4 3,500
4,000 6,000 57,000 11,000 15,900 0,040 4 4,000
4,500 6,000 57,000 11,000 17,400 0,050 4 4,500
5,000 6,000 57,000 13,000 19,400 0,050 4 5,000
5,500 6,000 57,000 13,000 20,400 0,060 4 5,500
6,000 8,000 63,000 13,000 20,400 0,060 4 6,000
6,500 8,000 63,000 13,000 20,900 0,070 4 6,500
7,000 8,000 63,000 16,000 23,900 0,070 4 7,000
7,500 8,000 63,000 16,000 23,900 0,080 4 7,500
8,000 10,000 72,000 19,000 26,900 0,080 4 8,000
8,500 10,000 72,000 19,000 28,400 0,090 4 8,500
9,000 10,000 72,000 19,000 28,400 0,090 4 9,000
10,000 12,000 83,000 22,000 31,400 0,100 4 10,000
11,000 12,000 83,000 26,000 36,400 0,110 4 11,000
12,000 14,000 83,000 26,000 37,400 0,120 4 12,000
f, (mm/z)/Q f, (mm/z)/Q
3 ] 6 | 8 [ 10] 12 ] 16 | 20 3 ] 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20
ISO Harte Ve Ve
Bohren ‘&’ 2 =1xD Stechen ‘&’ ap=12
ae=1xD ae=1xD
<850 N/mm?2 135 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060 180 0,016 0,081 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12
=850 N/mm?2 100 0,007 0,014 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10
M <750N/mm?2 90 0,007 0,014 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10
=750N/mm?2 45 0,005 0,011 0,014 0,020 0,024 0,032 0,040 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 25 0,004 0,008 0,011 0,016 0,019 0,026 0,032 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 45 0,006 0,012 0,016 0,023 0,027 0,036 0,045 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09
- <240HB 120 0,008 0,017 0,022 0,033 0,039 0,052 0,065 160 0,017 0,033 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13
>240HB 105 0,008 0,015 0,020 0,028 0,033 0,044 0,055 140 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
N <7 %Si 375 0,010 0,020 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16
=7 % Si 175 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12
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Katalog-Nr. 54564 ;ﬂ_‘ .? ‘%7 ‘@7
= [/

URN ™ KN

o o

Arbeitsrichtwerte
S H Seite 110-124

[ ] o

3-Schneider mit vergroBerten Spanrdumen

zur Herstellung von Passfedernuten

Werkstoffe bis 1400 N/mm?

Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

Zentrumschnitt

ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung

(¢}
]

do
d4

ﬁ

d1es d2 h6 d3 11 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,050 3 3,000
3,500 6,000 3,300 57,000 10,000 15,000 0,050 3 3,500
3,700 6,000 3,500 57,000 11,000 15,000 0,050 3 3,700
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,050 3 4,000
4,500 6,000 4,300 57,000 11,000 18,000 0,050 3 4,500
4,700 6,000 4,500 57,000 13,000 18,000 0,050 3 4,700
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,050 3 5,000
5,500 6,000 5,300 57,000 13,000 19,400 0,050 3 5,500
5,700 6,000 5,500 57,000 13,000 19,600 0,050 3 5,700
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,050 3 6,000
6,500 8,000 6,200 63,000 16,000 24,400 0,100 3 6,500
7,000 8,000 6,700 63,000 16,000 24,900 0,100 3 7,000
7,500 8,000 7,200 63,000 19,000 25,300 0,100 3 7,500
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,100 3 8,000
8,500 10,000 8,200 72,000 19,000 29,400 0,100 3 8,500
9,000 10,000 8,700 72,000 19,000 29,900 0,100 3 9,000
9,500 10,000 9,200 72,000 22,000 30,300 0,100 3 9,500
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,100 3 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,100 3 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,150 3 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,150 3 20,000
f, (mm/2)/ @ f, (Mm/2)/ @
3 ] 6 ] 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20 3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD Jﬁ ae=1,0xD ap=1,0xD 42 ae max=0,75xD

<850N/mm?2 180 0,016 0,081 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 210 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
=850N/mm?2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 160 0,016 0,031 0,041 0,068 0,07 0,09 0,12
<750N/mm2 120 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 140 0,016 0,031 0,041 0,068 0,07 0,09 0,12

M =750N/mm?2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 80 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,10
s Ni-Basis 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 40 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,08
Ti-Basis 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 80 0,014 0,029 0,088 0,054 0,06 0,09 0,11
N <5%Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 600 0,022 0,045 0,060 0,092 0,11 0,15 0,18
=5 % Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 300 0,019 0,038 0,051 0,069 0,08 0,11 0,14
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Katalog-Nr. 54565 ;ﬂ_‘ .? % %
> [/

URN ™ KN

(@] (0]

Arbeitsrichtwerte
S H Seite 110-124

[ ] o

3-Schneider mit vergroBerten Spanrdumen

zur Herstellung von Passfedernuten

Werkstoffe bis 1400 N/mm?

Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

Zentrumschnitt

ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung

(¢}
]

do
d4

ﬁ

d1es d2 h6 d3 11 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,050 3 3,000
3,500 6,000 3,300 57,000 10,000 15,000 0,050 3 3,500
3,700 6,000 3,500 57,000 11,000 15,000 0,060 3 3,700
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,060 3 4,000
4,500 6,000 4,300 57,000 11,000 18,000 0,070 3 4,500
4,700 6,000 4,500 57,000 13,000 18,000 0,070 3 4,700
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,080 3 5,000
5,500 6,000 5,300 57,000 13,000 19,400 0,080 3 5,500
5,700 6,000 5,500 57,000 13,000 19,600 0,090 3 5,700
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,090 3 6,000
6,500 8,000 6,200 63,000 16,000 24,400 0,100 3 6,500
7,000 8,000 6,700 63,000 16,000 24,900 0,110 3 7,000
7,500 8,000 7,200 63,000 19,000 25,300 0,110 3 7,500
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,120 3 8,000
8,500 10,000 8,200 72,000 19,000 29,400 0,130 3 8,500
9,000 10,000 8,700 72,000 19,000 29,900 0,140 3 9,000
9,500 10,000 9,200 72,000 22,000 30,300 0,140 3 9,500
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,150 3 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,180 3 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,190 3 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,240 3 20,000
f, (mm/2)/ @ f, (Mm/2)/ @
3 ] 6 ] 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20 3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD Jﬁ ae=1,0xD ap=1,0xD 42 ae max=0,75xD

<850N/mm?2 180 0,016 0,081 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 210 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
=850N/mm?2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 160 0,016 0,031 0,041 0,068 0,07 0,09 0,12
<750N/mm2 120 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 140 0,016 0,031 0,041 0,068 0,07 0,09 0,12

M =750N/mm?2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 80 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,10
s Ni-Basis 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 40 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,08
Ti-Basis 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 80 0,014 0,029 0,088 0,054 0,06 0,09 0,11
N <5%Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 600 0,022 0,045 0,060 0,092 0,11 0,15 0,18
=5 % Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 300 0,019 0,038 0,051 0,069 0,08 0,11 0,14
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Arbeitsrichtwerte
S H Seite 110-124

o Z

universell einsetzbar

kurze stabile Ausflihrung

bis 1600 N/mm?

Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

Zentrumschnitt

ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung

do
ds
@
T

o
.

d1 h10 d2 hé d3 bl 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
3,000 6,000 2,800 50,000 5,000 12,000 0,100 4 3,000
4,000 6,000 3,800 54,000 8,000 15,000 0,100 4 4,000
5,000 6,000 4,800 54,000 9,000 15,000 0,100 4 5,000
6,000 6,000 5,700 54,000 10,000 17,000 0,150 4 6,000
8,000 8,000 7,700 58,000 12,000 21,000 0,150 4 8,000
10,000 10,000 9,500 66,000 14,000 24,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 73,000 16,000 26,000 0,200 4 12,000
14,000 14,000 13,500 75,000 18,000 28,000 0,250 4 14,000
16,000 16,000 15,500 82,000 22,000 32,000 0,350 4 16,000
18,000 18,000 17,500 84,000 24,000 34,000 0,400 4 18,000
20,000 20,000 19,500 92,000 26,000 40,000 0,450 4 20,000
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/D
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD —{2r ae=1,0xD ap=I2 fpc {sc ;m_‘ e

<850N/mm2 180 0,016 0,081 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,060 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19
=850N/mm?2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

<240HB 160 0,017 0,083 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13 270 0,026 0,053 0,070 0,104 0,12 0,17 0,21
>240HB 140 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11 240 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,14 0,18
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Arbeitsrichtwerte
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= A

¢ universell einsetzbar

 bis 1600 N/mm?

e Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

r e Zentrumschnitt

¢ ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung

ds
a0

do

d1 h10 d2 hé d3 bl 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,100 4 3,000
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,100 4 4,000
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,100 4 5,000
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,150 4 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,150 4 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,200 4 12,000
14,000 14,000 13,500 83,000 26,000 36,000 0,250 4 14,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,350 4 16,000
18,000 18,000 17,500 92,000 32,000 42,000 0,400 4 18,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,450 4 20,000
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/D
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD —{2r ae=1,0xD ap=I2 fpc {sc ;m_‘ e

<850N/mm2 180 0,016 0,081 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,060 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19
=850N/mm?2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

- <240HB 160 0,017 0,083 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13 270 0,026 0,053 0,070 0,104 0,12 0,17 0,21
>240HB 140 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11 240 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,14 0,18
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Arbeitsrichtwerte
M KD N s H e
O O

= A

universell einsetzbar

bis 1600 N/mm?

Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

Zentrumschnitt

ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
auch als Satz 78881 1,00 erhaltlich

do
ds
@
T

o
.

d1 h10 d2 hé d3 bl 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,100 4 3,000
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,100 4 4,000
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,100 4 5,000
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,150 4 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,150 4 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,200 4 12,000
14,000 14,000 13,500 83,000 26,000 36,000 0,250 4 14,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,350 4 16,000
18,000 18,000 17,500 92,000 32,000 42,000 0,400 4 18,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,450 4 20,000
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 0,600 4 25,000
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/D
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD —{2r ae=1,0xD ap=I2 fpc {sc ;m_‘ e

<850N/mm2 180 0,016 0,081 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,060 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19
=850N/mm?2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

<240HB 160 0,017 0,083 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13 270 0,026 0,053 0,070 0,104 0,12 0,17 0,21
>240HB 140 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11 240 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,14 0,18
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Katalog-Nr. 64552

. 35° j’ 4°
ﬁsc N2 | le527L TiAIZrN HB 38° JE
T

Arbeitsrichtwerte
P M KD N s H e
[ ] O O

[ ] (0] (0]

= A

sehr groBes Materialspektrum = universeller Einsatzbereich
extrem hohe Standzeiten durch hochharte TiAlZrN-Beschichtung
bis 1600 N/mm?

Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

Zentrumschnitt

ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung

auch als Satz 78883 1,00 erhaltlich

do
ds
@
T

o
.

&
.

d1 h10 d2 hé d3 bl 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,100 4 3,000
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,100 4 4,000
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,100 4 5,000
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,150 4 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,150 4 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,200 4 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,350 4 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,450 4 20,000
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 0,600 4 25,000
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/D
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD —{2r ae=1,0xD ap=I2 fpc {sc ;m_‘ e

<850N/mm2 180 0,016 0,081 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,060 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19
=850N/mm?2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

- <240HB 160 0,017 0,083 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13 270 0,026 0,053 0,070 0,104 0,12 0,17 0,21
>240HB 140 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11 240 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,14 0,18

53



Katalog-Nr. 54562

KiSTOCK

‘ . TiAIN HA ol jﬂo
firo fiso | N |wn ' i
Arbeitsrichtwerte
TRl om 0K N s
[ ] O [ ] O (@) (@)

universell einsetzbar
bis 1600 N/mm?
Mikroeckenschutz

S, g/ * Halsfreischliff
~ - e Zentrumschnitt
© © ¢ ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
l2 * Schneidenlinge 3xD
[
l1
d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°

6,000 6,000 5,700 65,000 18,000 28,000 0,150 4 6,000

8,000 8,000 7,700 75,000 24,000 38,000 0,150 4 8,000

10,000 10,000 9,500 80,000 30,000 38,000 0,200 4 10,000

12,000 12,000 11,500 93,000 36,000 46,000 0,200 4 12,000

16,000 16,000 15,500 108,000 48,000 58,000 0,350 4 16,000

20,000 20,000 19,500 126,000 60,000 74,000 0,450 4 20,000

f, (mm/z)/ QD f, (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 10 ] 12 7] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve
ap=I2 {PC H/SC| ;ﬂ_‘ 238‘ %?(XD ap=I12 B @ ae max=0,02xD

<850 N/mm?2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=>850N/mm?2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
- <240HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
>240HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12
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Katalog-Nr. 54563

. 35° j’ 4°
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Arbeitsrichtwerte
P M KD N s H e
[ ] O O

¥ 3

universell einsetzbar
bis 1600 N/mm?
Mikroeckenschutz

S, g/ * Halsfreischliff
~ — - e Zentrumschnitt
© © ¢ ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
l2 * Schneidenlinge 3xD
[
l1
d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,000 6,000 5,700 65,000 18,000 28,000 0,150 4 6,000
8,000 8,000 7,700 75,000 24,000 38,000 0,150 4 8,000
10,000 10,000 9,500 80,000 30,000 38,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 93,000 36,000 46,000 0,200 4 12,000
16,000 16,000 15,500 108,000 48,000 58,000 0,350 4 16,000
20,000 20,000 19,500 126,000 60,000 74,000 0,450 4 20,000
f, (mm/z)/ QD f, (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 10 ] 12 7] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Harte Ve

Ve
I/‘ II/‘ ae max
ap=I2 PC|fisc ;ﬂ_‘ =8,10xD ap=12 @ ae max=0,02xD

VV
<850N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,47 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

=850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

- <240HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
=240HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12
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Arbeitsrichtwerte
P MK N s
(] O [ ] O (@) (@)
¢ universell einsetzbar
* bis 1600 N/mm?
¢ Mikroeckenschutz
S, 3/ * Halsfreischliff
~ — - e Zentrumschnitt
© © e HSC Schlichten bis 4xD Schneidenlange
l2 ¢ ungleiche Teilung, gleiche Drallsteigung
[
l1
d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,000 6,000 5,700 65,000 24,000 28,000 0,120 4 6,000
8,000 8,000 7,700 75,000 32,000 38,000 0,160 4 8,000
10,000 10,000 9,500 100,000 40,000 58,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 100,000 48,000 53,000 0,240 4 12,000
16,000 16,000 15,500 125,000 64,000 75,000 0,320 4 16,000
20,000 20,000 19,500 150,000 80,000 98,000 0,400 4 20,000
25,000 25,000 24,000 175,000 100,000 117,000 0,500 4 25,000
f, (mm/z)/Q f, (mm/z)/Q
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 [ 12 ] 16 | 20
ISO Harte Ve 2 max Ve
ap=12 { (’ ;m_‘ e ap=12 ae max=0,02xD
P PC SC =0,10xD P L
<850N/mm?2 130 0,013 0,025 0,012 0,048 0,06 0,08 0,10 160 0,009 0,017 0,023 0,083 0,04 0,05 0,07
=850 N/mm?2 100 0,011 0,022 0,029 0,040 0,05 0,06 0,08 120 0,007 0,015 0,020 0,028 0,03 0,04 0,06
- <240HB 120 0,013 0,027 0,035 0,052 0,06 0,08 0,10 140 0,009 0,018 0,024 0,036 0,04 0,06 0,07
>240HB 100 0,012 0,024 0,082 0,044 0,05 0,07 0,09 120 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06
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Katalog-Nr. 54552

oo N wa thoe N
TiAIN 38°
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Arbeitsrichtwerte
P M KD N s H e
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¥ 3

¢ universell einsetzbar
 bis 1600 N/mm?
e Mikroeckenschutz

S, g/ * Halsfreischliff
~ - e Zentrumschnitt
© I © ¢ ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
2
I3
l1
d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
10,000 10,000 9,500 100,000 40,000 48,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 150,000 45,000 58,000 0,200 4 12,000
14,000 14,000 13,500 150,000 45,000 58,000 0,250 4 14,000
16,000 16,000 15,500 150,000 65,000 78,000 0,350 4 16,000
18,000 18,000 17,500 150,000 65,000 78,000 0,400 4 18,000
20,000 20,000 19,500 150,000 65,000 78,000 0,450 4 20,000
25,000 25,000 24,000 150,000 75,000 92,000 0,600 4 25,000
f, (mm/z)/Q f, (mm/z)/Q
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Harte Ve

Ve
.|” .|” ae max
ap=I12 PC sC ;m_‘ =8,1OXD ap=12 ae max=0,02xD

VYV
<850N/mm?2 130 0,013 0,025 0,012 0,048 0,06 0,08 0,10 160 0,009 0,017 0,023 0,033 0,04 0,05 0,07
=850N/mm?2 100 0,011 0,022 0,029 0,040 0,05 0,06 0,08 120 0,007 0,015 0,020 0,028 0,08 0,04 0,06

- <240HB 120 0,013 0,027 0,085 0,052 0,06 0,08 0,10 140 0,009 0,018 0,024 0,036 0,04 0,06 0,07

=240HB 100 0,012 0,024 0,082 0,044 0,05 0,07 0,09 120 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06
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KiSTOCK

.AICN D ‘?430%120
T HB °

ﬁsc N-r | [6527L
;i" \ﬁ, ‘%7 §=0,05

Arbeitsrichtwerte
M KD N s H e
O [

Katalog-Nr. 54550

= 3\

sehr groBes Materialspektrum = universeller Einsatzbereich
optimiert fur Frasoperationen im HPC und HSC Bereich
mit definierten Eckradien

S, ;/ * Halsfreischliff
~ — - e Zentrumschnitt
© I © ¢ ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
2
I3
l1
e8 d2 hé d3 il 12 13 r z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm
3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,200 4 3,002
3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,500 4 3,005
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,200 4 4,002
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,500 4 4,005
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 1,000 4 4,010
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,200 4 5,002
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,500 4 5,005
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 1,000 4 5,010
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,200 4 6,002
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,500 4 6,005
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 1,000 4 6,010
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 1,500 4 6,015
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,300 4 8,003
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,500 4 8,005
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 1,000 4 8,010
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 1,500 4 8,015
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 2,000 4 8,020
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,300 4 10,003
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,500 4 10,005
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,000 4 10,010
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,500 4 10,015
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 2,000 4 10,020
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 2,500 4 10,025
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,300 4 12,003
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,500 4 12,005
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,000 4 12,010
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,500 4 12,015
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,000 4 12,020
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,500 4 12,025
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 3,000 4 12,030
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,500 4 16,005
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,000 4 16,010
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,500 4 16,015
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,000 4 16,020
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,500 4 16,025
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 3,000 4 16,030
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 4,000 4 16,040
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,500 4 20,005
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 1,000 4 20,010
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 1,500 4 20,015
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,000 4 20,020
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,500 4 20,025
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 3,000 4 20,030
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 4,000 4 20,040
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f, (mm/z)/ @ f, (mm/z)/ D
3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD {3 ae=1,0xD ap=1,0xD {2 ae max=0,75xD

<850N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 210 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
=850N/mm?2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 160 0,016 0,031 0,041 0,068 0,07 0,09 0,12

<750N/mm2 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 140 0,016 0,031 0,041 0,068 0,07 0,09 0,12

M =750N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 80 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,10
s Ni-Basis 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 40 0,010 0,020 0,027 0,088 0,05 0,06 0,08
Ti-Basis 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 80 0,014 0,029 0,088 0,054 0,06 0,09 0,11
N <5%Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 600 0,022 0,045 0,060 0,092 0,11 0,15 0,18
=5 % Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 300 0,019 0,038 0,051 0,069 0,08 0,11 0,14
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Katalog-Nr. 54500

@; u ‘ WN .AICrN DHAWﬁe
ol |k oy

Arbeitsrichtwerte
M KD N s H e
[ [

= 3\

e speziell flr weich-zdhe und hochlegierte Werkstoffe
¢ langere Schneide als DIN 6527 L
¢ Halsfreischliff

S, 3/ ® Zentrumschnitt
< |
2
la
l1
die8 d2 h6é d3 bl 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
1,000 4,000 0,920 50,000 3,000 4,000 0,020 4 1,000
1,500 4,000 1,400 50,000 4,500 6,000 0,030 4 1,500
2,000 6,000 1,900 50,000 6,000 8,000 0,040 4 2,000
2,500 6,000 2,400 50,000 7,500 10,000 0,050 4 2,500
3,000 6,000 2,900 57,000 10,000 15,000 0,060 4 3,000
4,000 6,000 3,800 57,000 14,000 18,000 0,080 4 4,000
5,000 6,000 4,800 57,000 15,000 20,000 0,100 4 5,000
6,000 6,000 5,700 57,000 16,000 20,000 0,120 4 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 21,000 26,000 0,160 4 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 25,000 31,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 28,000 37,000 0,240 4 12,000
14,000 14,000 13,500 83,000 28,000 37,000 0,280 4 14,000
16,000 16,000 15,500 92,000 36,000 43,000 0,320 4 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 41,000 53,000 0,400 4 20,000
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/ D
1] 3] 6] 8 [10]12]16] 20 1 [ 3] 6] 8 [10]12]16] 20
ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD aes=1,0xD ap=1,0xD ;&_‘ ae max=0,6xD

< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
< 500 N/mm? 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
500-900 N/mm? 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1

S < 900 N/mm? 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,082 0,04 0,05 0,065 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085
N > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,038 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18
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Katalog-Nr. 54501

38° 12°
ﬁsc U WN AICrN HB 40° gl
| =Tk
Arbeitsrichtwerte
P M KD N s H e
[ ] [ [

= 3\

speziell fir weich-zéhe und hochlegierte Werkstoffe
langere Schneide als DIN 6527 L
Halsfreischliff

S, 3/ Zentrumschnitt
o] 5
I
I3
l1
di e8 d2 h6 d3 1 12 13 © z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4,000 6,000 3,800 57,000 14,000 18,000 0,080 4 4,000
5,000 6,000 4,800 57,000 15,000 20,000 0,100 4 5,000
6,000 6,000 5,700 57,000 16,000 20,000 0,120 4 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 21,000 26,000 0,160 4 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 25,000 31,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 28,000 37,000 0,240 4 12,000
14,000 14,000 13,500 83,000 28,000 37,000 0,280 4 14,000
16,000 16,000 15,500 92,000 36,000 43,000 0,320 4 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 41,000 53,000 0,400 4 20,000
f, (mm/z)/ Q@ f, (mm/z)/D
1 | 3] 6] 8 [10]12]16] 20 1 [ 3] 6] 8 ]10]12]16] 20
ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD ae=1,0xD ap=1,0xD ;&_‘ ae max=0,6xD

< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
< 500 N/mm? 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
500-900 N/mm? 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1

S <900 N/mm? 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,032 0,04 0,05 0,065 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085
N > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,038 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18
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Katalog-Nr. 54502

@; UL‘ WN . AICIN DHAWﬁe
ol |k oy

Arbeitsrichtwerte
M KD N s H e
[ [

= 3\

e speziell flr weich-zdhe und hochlegierte Werkstoffe
¢ mittellange Ausfiihrung
¢ Halsfreischliff

S, 3/ ® Zentrumschnitt
< |
2
la
l1
die8 d2 h6é d3 bl 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
1,000 4,000 0,920 50,000 3,000 5,500 0,020 4 1,000
1,500 4,000 1,400 50,000 4,500 8,500 0,030 4 1,500
2,000 6,000 1,900 57,000 6,000 11,500 0,040 4 2,000
2,500 6,000 2,400 57,000 7,500 14,500 0,050 4 2,500
3,000 6,000 2,900 65,000 10,000 20,000 0,060 4 3,000
4,000 6,000 3,800 65,000 14,000 27,000 0,080 4 4,000
5,000 6,000 4,800 65,000 15,000 28,000 0,100 4 5,000
6,000 6,000 5,700 75,000 19,000 38,000 0,120 4 6,000
8,000 8,000 7,700 80,000 21,000 43,000 0,160 4 8,000
10,000 10,000 9,500 93,000 26,000 52,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 100,000 28,000 54,000 0,240 4 12,000
14,000 14,000 13,500 100,000 28,000 54,000 0,280 4 14,000
16,000 16,000 15,500 123,000 38,000 74,000 0,320 4 16,000
20,000 20,000 19,500 126,000 41,000 75,000 0,400 4 20,000
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/ D
1] 3] 6] 8 [10]12]16] 20 1 [ 3] 6] 8 [10]12]16] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD ;ﬂ_‘ a.=0,4xD ap=2,0xD {2 ae max=0,1xD

< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
< 500 N/mm? 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
500-900 N/mm? 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1
S < 900 N/mm? 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,032 0,04 0,05 0,065 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085
N > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,038 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18
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Katalog-Nr. 54503

foo | [ e [{vo 155 (T
AICrN HB 40°
SC|| UL || WN 1
| =Tk
Arbeitsrichtwerte
P M KD N s H e
[ ] [ [

= A

speziell fir weich-zéhe und hochlegierte Werkstoffe
mittellange Ausfiihrung
Halsfreischliff

S, 3/ Zentrumschnitt
< |
o
la
l1
die8 d2 h6é d3 bl 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4,000 6,000 3,800 65,000 14,000 27,000 0,080 4 4,000
5,000 6,000 4,800 65,000 15,000 28,000 0,100 4 5,000
6,000 6,000 5,700 75,000 19,000 38,000 0,120 4 6,000
8,000 8,000 7,700 80,000 21,000 43,000 0,160 4 8,000
10,000 10,000 9,500 93,000 26,000 52,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 100,000 28,000 54,000 0,240 4 12,000
14,000 14,000 13,500 100,000 28,000 54,000 0,280 4 14,000
16,000 16,000 15,500 123,000 38,000 74,000 0,320 4 16,000
20,000 20,000 19,500 126,000 41,000 75,000 0,400 4 20,000
fz (mm/2)/ D f, (mm/z)/ D
1 | 3] 6] 8 [10]12]16] 20 1 [ 3] 6] 8 ]10]12]16] 20
ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD ;m_‘ ae=0,4xD ap=2,0xD ae max=0,1xD

< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
< 500 N/mm? 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
500-900 N/mm? 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1
S <900 N/mm? 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,032 0,04 0,05 0,065 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085
N > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,038 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18
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30° 4°
C— — e e I o 122 37
Katalog-Nr. 54567
atalog-Nr JQ /Ar-a

Arbeitsrichtwerte
P M KD N s H e
[ ]

bis 1600 N/mm?

gut geeignet auch bei instabilen und schwierigen Maschinenverhaltnissen
erreichbare Oberflachenglte Ra = 2 bis 3 ym

Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

Zentrumschnitt

ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung

da
d4

(¢}
e o o o o o o

d1 h10 d2 hé d3 bl 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,120 4 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,160 4 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,240 4 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,320 4 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,400 4 20,000
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 0,500 4 25,000
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/D
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD —M’ ae=1,0xD ap=1,5xD ;&_‘ ae max=0,75xD

<850N/mm?2 135 0,009 0,018 0,024 0,082 0,038 0,051 0,064 160 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
=850N/mm?2 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,085 0,041 0,055 0,069

<240HB 120 0,009 0,018 0,024 0,082 0,038 0,051 0,064 140 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
>240HB 105 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 130 0,010 0,019 0,026 0,085 0,041 0,055 0,069
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FLACHKORDELVERZAHNUNG

Schruppprofil senkt den
Schnittdruck im Vergleich
zu glattschneidigen gréBere Spannuten
Frésern fuir optimale Spanabfuhr

BIS ZU 60 % MEHR STANDZEIT BEI HOHER PROZESSSICHERHEIT

IDEAL FUR SCHWACHERE MASCHINEN UND INSTABILE AUFSPANNUNGEN

VERWENDETE PROFILFORM BEI DEN TYPEN N-F; VA-XF; AL-F

stabilere asymmetrische
Schneidstollen erzeugen glatte
Schrupp-Schlicht-Oberfldchen

GROSSERES ZEITSPANVOLUMEN DURCH NUTZUNG DER VOLLEN SCHNEIDENLANGE

kurze Spane
dank neuartigem
Schruppprofil
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Katalog-Nr. 54576

. AN B % > %
R iN nano HB o

fisc| |va-x| |e527K gl
;ﬂj /e

Arbeitsrichtwerte
M N S H Seite 110-124

= 3\

OI

angepasste Schneidengeometrie und Beschichtung

zur Bearbeitung von rost- und sédurebesténdigen Stahlen sowie Nickelbasislegie-
rungen

kurze stabile Ausfiihrung

Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

Zentrumschnitt

ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung

ds
a0
T

do

o
.

d1 h10 d2 hé d3 bl 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4,000 6,000 3,800 54,000 8,000 15,000 0,150 4 4,000
5,000 6,000 4,800 54,000 9,000 15,000 0,150 4 5,000
6,000 6,000 5,700 54,000 10,000 17,000 0,200 4 6,000
8,000 8,000 7,700 58,000 12,000 21,000 0,250 4 8,000
10,000 10,000 9,500 66,000 14,000 24,000 0,300 4 10,000
12,000 12,000 11,500 73,000 16,000 26,000 0,350 4 12,000
16,000 16,000 15,500 82,000 22,000 32,000 0,500 4 16,000
20,000 20,000 19,500 92,000 26,000 40,000 0,600 4 20,000
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/D
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD —M’ ae=1,0xD ap=12 ﬁPC ;m_‘ ae max=0,20xD

<850N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,060 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19
=850N/mm?2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16
<750N/mm2 120 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M =750N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,084 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13
s Ni-Basis 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,036 0,051 0,06 0,08 0,10
Ti-Basis 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,088 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14
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Katalog-Nr. 54558

{ . AITIN DHA %ggo gﬁ
IN nano °

SC| |VA-X| 6527, ol

;ﬂj /s

Arbeitsrichtwerte
M KD N s H e
[}

= 3\

OI

angepasste Schneidengeometrie und Beschichtung

zur Bearbeitung von rost- und sédurebesténdigen Stahlen sowie Nickelbasislegie-
rungen

Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

Zentrumschnitt

ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung

ds
a0
T

do

o
.

d1 h10 d2 hé d3 bl 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,100 4 3,000
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,150 4 4,000
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,150 4 5,000
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,200 4 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,250 4 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,300 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,350 4 12,000
14,000 14,000 13,500 83,000 26,000 36,000 0,400 4 14,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,500 4 16,000
18,000 18,000 17,500 92,000 32,000 42,000 0,600 4 18,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,600 4 20,000
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 0,750 4 25,000
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/D
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD —M’ ae=1,0xD ap=12 ﬁPC ;m_‘ ae max=0,20xD

<850N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,060 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19
=850N/mm?2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

<750N/mm2 120 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M =750N/mm?2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,084 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13
s Ni-Basis 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,036 0,051 0,06 0,08 0,10
Ti-Basis 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,088 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14
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angepasste Schneidengeometrie und Beschichtung

zur Bearbeitung von rost- und sédurebesténdigen Stahlen sowie Nickelbasislegie-
rungen

Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

Zentrumschnitt

ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung

ds
a0
T

do

o
.

d1 h10 d2 hé d3 bl 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,100 4 3,000
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,150 4 4,000
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,150 4 5,000
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,200 4 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,250 4 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,300 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,350 4 12,000
14,000 14,000 13,500 83,000 26,000 36,000 0,400 4 14,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,500 4 16,000
18,000 18,000 17,500 92,000 32,000 42,000 0,600 4 18,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,600 4 20,000
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 0,750 4 25,000
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/D
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD —M’ ae=1,0xD ap=12 ﬁPC ;m_‘ ae max=0,20xD

<850N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,060 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19
=850N/mm?2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

<750N/mm2 120 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M =750N/mm?2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,084 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13
s Ni-Basis 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,036 0,051 0,06 0,08 0,10
Ti-Basis 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,088 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14
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extrem hohe Standzeiten durch hochharte TiAlZrN-Beschichtung

zur Bearbeitung von rost- und sédurebesténdigen Stahlen sowie Nickelbasislegie-
rungen

Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

Zentrumschnitt

ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung

ds
a0
T

do

o
.

d1 h10 d2 he d3 11 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°

3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,100 4 3,000
3,500 6,000 3,300 57,000 10,000 15,000 0,100 4 3,500
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,150 4 4,000
4,500 6,000 4,300 57,000 11,000 18,000 0,150 4 4,500
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,150 4 5,000
5,500 6,000 5,300 57,000 13,000 19,400 0,200 4 5,500
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,200 4 6,000
6,500 8,000 6,200 63,000 16,000 24,400 0,250 4 6,500
7,000 8,000 6,700 63,000 16,000 24,900 0,250 4 7,000
7,500 8,000 7,200 63,000 19,000 25,300 0,250 4 7,500
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,250 4 8,000
8,500 10,000 8,200 72,000 19,000 29,400 0,300 4 8,500
9,000 10,000 8,700 72,000 19,000 29,900 0,300 4 9,000
9,500 10,000 9,200 72,000 22,000 30,300 0,300 4 9,500
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,300 4 10,000
11,000 12,000 10,500 83,000 26,000 34,700 0,350 4 11,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,350 4 12,000
14,000 14,000 13,500 83,000 26,000 36,000 0,400 4 14,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,500 4 16,000
18,000 18,000 17,500 92,000 32,000 42,000 0,600 4 18,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,600 4 20,000
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 0,750 4 25,000

f, (mm/2)/ @ f, (Mm/2)/ @
3 ] 6 ] 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20 3 ] 6 | 8 10 ] 12] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD —m’ ae=1,0xD ap=12 ﬁPC ;m_‘ ae max=0,20xD

<850N/mm?2 180 0,016 0,081 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,060 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19
=850N/mm?2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16
<750N/mm2 120 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M =750N/mm?2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,084 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13
s Ni-Basis 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,036 0,051 0,06 0,08 0,10
Ti-Basis 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,088 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14
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angepasste Schneidengeometrie und Beschichtung

zur Bearbeitung von rost- und sédurebesténdigen Stahlen sowie Nickelbasislegie-
rungen

mit Innenkihlung fir hohe Standzeiten und optimale Spanabfuhr
Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

Zentrumschnitt

ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung

d

[

do
T
!
I
!
!
!
I
!
!
I
!
!
!
:
f
!
!
h

d4

[
)

&
.

d1 h10 d2 hé d3 bl 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,200 4 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,250 4 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,300 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,350 4 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,500 4 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,600 4 20,000
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 0,750 4 25,000
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/D
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD —M’ ae=1,0xD ap=12 ﬁPC ;m_‘ ae max=0,20xD

<850N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,060 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19
=850N/mm?2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

<750N/mm2 120 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M =750N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,084 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13
s Ni-Basis 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,036 0,051 0,06 0,08 0,10
Ti-Basis 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,088 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14
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rost-/sdurebestandige Stéhle
optimiert fur Frasoperationen im HPC und HSC Bereich
mit definierten Eckradien

S, ;/ * Halsfreischliff
~ — - e Zentrumschnitt
© I © ¢ ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
2
I3
l1
die8 d2 hé d3 il 12 13 r z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm
3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,200 4 3,002
3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,500 4 3,005
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,200 4 4,002
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,500 4 4,005
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 1,000 4 4,010
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,200 4 5,002
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,500 4 5,005
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 1,000 4 5,010
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,200 4 6,002
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,500 4 6,005
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 1,000 4 6,010
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 1,500 4 6,015
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,300 4 8,003
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,500 4 8,005
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 1,000 4 8,010
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 1,500 4 8,015
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 2,000 4 8,020
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,300 4 10,003
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,500 4 10,005
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,000 4 10,010
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,500 4 10,015
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 2,000 4 10,020
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 2,500 4 10,025
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,300 4 12,003
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,500 4 12,005
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,000 4 12,010
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,500 4 12,015
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,000 4 12,020
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,500 4 12,025
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 3,000 4 12,030
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,500 4 16,005
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,000 4 16,010
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,500 4 16,015
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,000 4 16,020
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,500 4 16,025
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 3,000 4 16,030
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 4,000 4 16,040
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,500 4 20,005
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 1,000 4 20,010
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 1,500 4 20,015
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,000 4 20,020
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,500 4 20,025
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 3,000 4 20,030
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 4,000 4 20,040
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f, (mm/z)/ @ f, (mm/z)/ D

3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD {3 ae=1,0xD ap=1,0xD {2 ae max=0,75xD

<850N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 210 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
=850N/mm?2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 160 0,016 0,031 0,041 0,068 0,07 0,09 0,12

<750N/mm2 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 140 0,016 0,031 0,041 0,068 0,07 0,09 0,12

M =750N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 80 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,10
s Ni-Basis 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 40 0,010 0,020 0,027 0,088 0,05 0,06 0,08
Ti-Basis 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 80 0,014 0,029 0,088 0,054 0,06 0,09 0,11
N <5%Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 600 0,022 0,045 0,060 0,092 0,11 0,15 0,18
=5 % Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 300 0,019 0,038 0,051 0,069 0,08 0,11 0,14
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angepasste Schneidengeometrie und Beschichtung
zur Bearbeitung von rost- und sédurebesténdigen Stahlen sowie Nickelbasislegie-
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Seite 110-124

rungen
R NF C ® gut geeignet auch bei instabilen und schwierigen Maschinenverhaltnissen
o - ¢ erreichbare Oberflachenglte Ra = 2 bis 3 ym
© |- © * Mikroeckenschutz
bk | * Halsfreischliff
I3 ® Zentrumschnitt
I ¢ ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,120 4 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,160 4 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,240 4 12,000
14,000 14,000 13,500 83,000 26,000 36,000 0,280 4 14,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,320 4 16,000
18,000 18,000 17,500 92,000 32,000 42,000 0,360 4 18,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,400 4 20,000
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 0,500 4 25,000
f, (mm/z)/Q f, (mm/z)/Q
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD —M’ ae=1,0xD ap=1,5xD ;&_‘ ae max=0,75xD
<850N/mm?2 135 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 160 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
=850 N/mm?2 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069
M <750N/mm?2 90 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 110 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069
=750N/mm?2 55 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060
s Ni-Basis 25 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 40 0,007 0,014 0,019 0,026 0,032 0,042 0,053
Ti-Basis 50 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060
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angepasste Schneidengeometrie und Beschichtung

zur Bearbeitung von rost- und sédurebesténdigen Stahlen sowie Nickelbasislegie-
rungen

gut geeignet auch bei instabilen und schwierigen Maschinenverhaltnissen
erreichbare Oberflachengiite Ra = 2 bis 3 pm

Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

Zentrumschnitt

ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung

o
.

do
dy

E

d1 h10 d2 hé d3 bl 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,120 4 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,160 4 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,240 4 12,000
14,000 14,000 13,500 83,000 26,000 36,000 0,280 4 14,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,320 4 16,000
18,000 18,000 17,500 92,000 32,000 42,000 0,360 4 18,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,400 4 20,000
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 0,500 4 25,000
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/D
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD —M’ ae=1,0xD ap=1,5xD ;&_‘ ae max=0,75xD

<850N/mm2 135 0,009 0,018 0,024 0,082 0,038 0,051 0,064 160 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
=850N/mm?2 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,085 0,041 0,055 0,069
<750N/mm2 90 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 110 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

M =750N/mm?2 55 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060
s Ni-Basis 25 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 40 0,007 0,014 0,019 0,026 0,032 0,042 0,053
Ti-Basis 50 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,080 0,036 0,048 0,060
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angepasste Schneidengeometrie und Beschichtung
weiche, langspanende Werkstoffe
Mikroeckenschutz

S, 3/ Halsfreischliff
~ — - Zentrumschnitt
© I © ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
2
I3
l1
d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,100 4 4,000
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,100 4 5,000
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,150 4 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,150 4 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,200 4 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,350 4 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,450 4 20,000
f, (mm/z)/Q f, (mm/z)/Q
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD —M’ ae=1,0xD ap=12 ;&_‘ ae max=0,2xD

<850N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,060 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19
=850N/mm?2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

<750N/mm2 120 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M =750N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,084 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13
s Ni-Basis 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,036 0,051 0,06 0,08 0,10
Ti-Basis 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,088 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14
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e angepasste Schneidengeometrie und Beschichtung
¢ weiche, langspanende Werkstoffe
e mit Innenkiihlung fir hohe Standzeiten und optimale Spanabfuhr
S ¢ ¢ Mikroeckenschutz
5 e LIS e o Halsfreischliff
I e Zentrumschnitt
I e ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
3
I
d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,150 4 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,150 4 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,200 4 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,350 4 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,450 4 20,000
fz (mm/z)/ QD f, (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD {2 ae.=1,0xD ap=I2 {2 ae max=0,2xD

<850N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19
=850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16
<750N/mm?2 120 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M =750N/mm?2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,084 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13
s Ni-Basis 30 0,008 0,017 0,022 0,082 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,036 0,051 0,06 0,08 0,10
Ti-Basis 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,088 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14
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N i
) - Al-3 || lWN . blank ‘DHA‘ /@22‘, im
Katalog-Nr. 74552 % ;ﬂ_‘ .? % ‘&7 :a
= (/)
N
°

Arbeitsrichtwerte
S H Seite 110-124

3-Schneider mit vergroBerten Spanrdumen
Spiegelschliff fir optimale Spanabfuhr
Al und Al-Legierungen sowie weitere langspanende NE-Metalle

S, C ¢ optimierte Mikrogeometrie
~ |' - ¢ Halsfreischliff
© © e Zentrumschnitt
m ? e ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
I3
[
d1e8 d2 hé d3 I 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,030 3 3,000
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,040 3 4,000
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,050 3 5,000
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,060 3 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,080 3 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,100 3 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,120 3 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,160 3 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,200 3 20,000
f, (mm/z)/Q f, (mm/z)/Q
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD —M’ ae=1,0xD ap=I2 ;&_‘ ae max=0,33xD
N <5% Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 750 0,025 0,051 0,068 0,104 0,12 0,17 0,21
=5% Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 345 0,021 0,043 0,057 0,078 0,09 0,12 0,16

NE | <850N/mmz2 250 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 375 0,021 0,043 0,057 0,078 0,09 0,12 0,16

Optional bieten wir unsere Carbo-Beschichtung zur Verbesserung von Spanfluss und Standzeit an.
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m 39°| [ 10°
N\ s wn| N i [ 4387 3°
Katalog-Nr. 74553 ‘&’;ﬂ_‘ .? %‘&7:&
> [/
N
°

Arbeitsrichtwerte
S H Seite 110-124

3-Schneider mit vergroBerten Spanrdumen
Spiegelschliff fir optimale Spanabfuhr
Al und Al-Legierungen sowie weitere langspanende NE-Metalle

S, C ¢ optimierte Mikrogeometrie
~ |' - ¢ Halsfreischliff
© © e Zentrumschnitt
m ? e ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
I3
[
d1e8 d2 hé d3 I 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,030 3 3,000
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,040 3 4,000
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,050 3 5,000
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,060 3 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,080 3 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,100 3 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,120 3 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,160 3 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,200 3 20,000
f, (mm/z)/Q f, (mm/z)/Q
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD —M’ ae=1,0xD ap=I2 ;&_‘ ae max=0,33xD
N <5% Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 750 0,025 0,051 0,068 0,104 0,12 0,17 0,21
=5% Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 345 0,021 0,043 0,057 0,078 0,09 0,12 0,16

NE | <850N/mmz2 250 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 375 0,021 0,043 0,057 0,078 0,09 0,12 0,16

Optional bieten wir unsere Carbo-Beschichtung zur Verbesserung von Spanfluss und Standzeit an.

79



KiSTOCK

Katalog-Nr. 74556

@; AL | |[WN . blank D”B %Et? g%
L |Lh

Arbeitsrichtwerte
M KD N s H e
[

= 3\

nanopolierte Schneidkanten
besonders stabil durch Kernsprung
Halsfreischliff

S, C ® Zentrumschnitt
~ |' - e 3-Schneider mit vergréBerten Spanrdumen
© © ¢ Al und Al-Legierungen sowie weitere langspanende NE-Metalle
m ? e ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
I3 e Schneidenlinge 3xD
It ¢ Spiegelschliff fir optimale Spanabfuhr
¢ optimierte Mikrogeometrie
d1e8 d2 hé d3 I 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
5,000 6,000 4,800 57,000 15,000 19,400 0,050 3 5,000
6,000 6,000 5,700 65,000 18,000 28,000 0,060 3 6,000
8,000 8,000 7,700 75,000 24,000 38,000 0,080 3 8,000
10,000 10,000 9,500 80,000 30,000 38,000 0,100 3 10,000
12,000 12,000 11,500 93,000 36,000 46,000 0,120 3 12,000
16,000 16,000 15,500 108,000 48,000 58,000 0,160 3 16,000
20,000 20,000 19,500 126,000 60,000 74,000 0,200 3 20,000
f, (mm/z)/Q f, (mm/z)/Q
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve
ap=12 fpc {sc ;m_‘ :a&%f(xD ap=I2 B e max=0,02xD
N <5% Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,221 0,294 0,368 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,106 0,141 0,176
=5% Si 400 0,038 0,076 0,101 0,138 0,166 0,221 0,276 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,079 0,106 0,132

NE | <850N/mmz2 470 0,038 0,076 0,101 0,138 0,166 0,221 0,276 500 0,018 0,030 0,036 0,048 0,066 0,079 0,106

Optional bieten wir unsere Carbo-Beschichtung zur Verbesserung von Spanfluss und Standzeit an.
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Katalog-Nr. 74558 %
Arbeitsrichtwerte
TP om KD N s H o e
[ ]
¢ nanopolierte Schneidkanten
¢ besonders stabil durch Kernsprung
e Zentrumschnitt
C e 3-Schneider mit vergréBerten Spanrdumen
~ — @é* e Al und Al-Legierungen sowie weitere langspanende NE-Metalle
© © ¢ ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
LIL> * Schneidenlange 5xD
I3 * Spiegelschliff fiir optimale Spanabfuhr
It ¢ optimierte Mikrogeometrie
¢ ohne Halsfreischliff
die8 d2 hé 1 12 13 c 4 Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm x 45°
6,000 6,000 75,000 30,000 39,000 0,060 3 6,000
8,000 8,000 86,000 40,000 50,000 0,080 3 8,000
10,000 10,000 100,000 50,000 60,000 0,100 3 10,000
12,000 12,000 120,000 60,000 75,000 0,120 3 12,000
16,000 16,000 150,000 80,000 102,000 0,160 3 16,000
20,000 20,000 175,000 100,000 125,000 0,200 3 20,000
fz (mm/z)/ QD f, (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve
ap=I2 {PC H/SC| ;&_‘ :aS,TE?;D ap=I12 B @ ae max=0,02xD
N <5%Si 400 0,016 0,031 0,042 0,064 0,08 0,10 0,13 450 0,010 0,020 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080
>5%Si 200 0,013 0,027 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10 210 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060

NE  <850N/mm2

190 0,013 0,027 0,085 0,048 0,06

Optional bieten wir unsere Carbo-Beschichtung zur Verbesserung von Spanfluss und Standzeit an.

0,08 0,10 220 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060
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I*-&pﬁ% Alr || WN blank HB 2(1)° ,m

Katalog-Nr. 74562 % ;m_‘ 2 %/@(‘@, @5
/) 4
N
[}

Arbeitsrichtwerte
S H Seite 110-124

nanopolierte Schneidkanten

Halsfreischliff

Zentrumschnitt

3-Schneider mit vergroBerten Spanrdumen

Al und Al-Legierungen sowie weitere langspanende NE-Metalle
ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung

mit definierten Eckradien

ﬁ
]

do
d4

ﬁ

&
.

Spiegelschliff fir optimale Spanabfuhr
It ¢ optimierte Mikrogeometrie
di1 e8 d2 h6 d3 I 12 13 r Z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,500 3 6,005
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 1,000 3 6,010
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,500 3 8,005
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 1,000 3 8,010
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,500 3 10,005
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,000 3 10,010
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,500 3 10,015
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,500 3 12,005
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,000 3 12,010
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,500 3 12,015
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,000 3 12,020
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,500 3 12,025
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 3,000 3 12,030
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 4,000 3 12,040
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,000 3 16,010
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,000 3 16,020
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,500 3 16,025
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 3,000 3 16,030
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 4,000 3 16,040
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 1,000 3 20,010
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,000 3 20,020
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,500 3 20,025
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 3,000 3 20,030
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 4,000 3 20,040
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 2,000 3 25,020
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 3,000 3 25,030
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 4,000 3 25,040
fz (mm/z)/ QD f, (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Harte Vo Ve
ap=1,0xD —&’ ae=1,0xD ap=I2 ;&_‘ ae max=0,33xD
N <5%Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 750 0,025 0,051 0,068 0,104 0,12 0,17 0,21
=5%Si 230 0,017 0,083 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 345 0,021 0,043 0,057 0,078 0,09 0,12 0,16

NE  <850N/mmz2 250 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 375 0,021 0,043 0,057 0,078 0,09 0,12 0,16

Optional bieten wir unsere Carbo-Beschichtung zur Verbesserung von Spanfluss und Standzeit an.
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Katalog-Nr.

do
i |

54592

KiSTOCK

gt

mit Innenkiihlung: radiale und axiale Austritte
nanopolierte Schneidkanten

Halsfreischliff
Zentrumschnitt
3-Schneider mit vergroBerten Spanrdumen
Al und Al-Legierungen sowie weitere langspanende NE-Metalle
ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
extrem hohe Standzeiten durch hochharte DLC-Beschichtung

/

DLC

e 45 R
HB| (A 407 JE

o

ol

S

Arbeitsrichtwerte

Seite 110-124

d1e8 d2 h6 d3 1 12 13 © Zz Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,050 3 5,000
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,060 3 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,080 3 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,100 3 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,120 3 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,160 3 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,200 3 20,000
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/ QD
3 | 6 | [ 10 [ 12 [ 16 | 20 3 | 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20
ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD —M’ ae=1,0xD ap=I2 ;&_‘ ae max=0,33xD
N <5% Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 750 0,025 0,051 0,068 0,104 0,12 0,17 0,21
>5% Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 345 0,021 0,043 0,057 0,078 0,09 0,12 0,16
NE <850N/mm?2 250 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 375 0,021 0,043 0,057 0,078 0,09 0,12 0,16
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Katalog-Nr. 54570
9 Sl o
Arbeitsrichtwerte
TR om FKEON s
[ ]
e 3-Schneider mit vergréBerten Spanrdumen
e gut geeignet auch bei instabilen und schwierigen Maschinenverhéltnissen
WF e erreichbare Oberflachengite Ra = 2 bis 3 um
S, C * Al und Al-Legierungen sowie weitere langspanende NE-Metalle
~ |' - ¢ optimierte Mikrogeometrie
© © * Halsfreischliff
* LI—2> e Zentrumschnitt
I3 e ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
l1
d1js9 d2 hé d3 il 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,060 3 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,080 3 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,100 3 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,120 3 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,160 3 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,200 3 20,000
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 0,250 3 25,000
f, (mm/z)/Q f, (mm/z)/Q
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD —M’ ae=1,0xD ap=1,5xD ;&_‘ ae max=0,75xD
N <5% Si 375 0,011 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074 440 0,012 0,024 0,032 0,043 0,051 0,068 0,085
=5% Si 180 0,010 0,019 0,026 0,035 0,042 0,056 0,070 210 0,011 0,022 0,029 0,040 0,048 0,064 0,081

84

NE  <850N/mm2

200 0,010 0,019 0,026 0,035 0,042 0,056 0,070 230 0,011 0,022 0,029 0,040 0,048 0,064 0,081
Optional bieten wir unsere Carbo-Beschichtung zur Verbesserung von Spanfluss und Standzeit an.




Katalog-Nr. 54571

KiSTOCK

[

30: [ 12°
AI-F | ||WN blank| | {HB/ FA 220 FT
/
ol ol |1
Arbeitsrichtwerte
TP M KD N s H e
[

3-Schneider mit vergroBerten Spanrdumen
gut geeignet auch bei instabilen und schwierigen Maschinenverhaltnissen
erreichbare Oberflachenglte Ra = 2 bis 3 ym

S, C * Al und Al-Legierungen sowie weitere langspanende NE-Metalle
~ Nt I‘ - ¢ optimierte Mikrogeometrie
© © * Halsfreischliff
* LI—2> e Zentrumschnitt
I3 e ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
l1
d1js9 d2 hé d3 il 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,060 3 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,080 3 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,100 3 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,120 3 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,160 3 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,200 3 20,000
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 0,250 3 25,000
f, (mm/z)/Q f, (mm/z)/Q
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD —M’ ae=1,0xD ap=1,5xD ;&_‘ ae max=0,75xD
<5% Si 375 0,011 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074 440 0,012 0,024 0,032 0,043 0,051 0,068 0,085

=5 % Si 180 0,010 0,019 0,026 0,085 0,042 0,056 0,070 210 0,011 0,022 0,029 0,040 0,048 0,064 0,081
NE | <850N/mmz2 200 0,010 0,019 0,026 0,035 0,042 0,056 0,070 230 0,011 0,022 0,029 0,040 0,048 0,064 0,081

Optional bieten wir unsere Carbo-Beschichtung zur Verbesserung von Spanfluss und Standzeit an.
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Katalog-Nr. 74554

@;‘Al

- EREEEN
blank 42°| [

Arbeitsrichtwerte
P M KD N s H e
[

e Al und Al-Legierungen sowie NE-Metalle, nur kurzspanende Materialien
¢ hervorragende Oberflachenglite bei Schlichtoperationen
¢ Mikroeckenschutz

S, 3/ * Halsfreischliff
~ - e Zentrumschnitt
© I © ¢ ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
2
[
l1
d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,100 4 4,000
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,100 4 5,000
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,150 4 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,150 4 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,200 4 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,350 4 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,450 4 20,000
f, (mm/z)/Q f, (mm/z)/Q
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Harte Ve 2 max Ve
ap=12 {' (’ ;m_‘ e ap=12 ae max=0,02xD
P PC SC =0,10xD P L
N <5% Si 400 0,016 0,031 0,042 0,064 0,08 0,10 0,13 450 0,010 0,020 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080
=5% Si 200 0,013 0,027 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10 210 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060

NE | <850N/mmz2 190 0,013 0,027 0,085 0,048 0,06 0,08 0,10 220 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060

Optional bieten wir unsere Carbo-Beschichtung zur Verbesserung von Spanfluss und Standzeit an.
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Katalog-Nr. 74555

BN
blank HB 42°| [J

Arbeitsrichtwerte
P M KD N s H e
[

e Al und Al-Legierungen sowie NE-Metalle, nur kurzspanende Materialien
¢ hervorragende Oberflachenglite bei Schlichtoperationen
¢ Mikroeckenschutz

@;‘Al

S, 3/ * Halsfreischliff
~ — - e Zentrumschnitt
© I © ¢ ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
2
[
l1
d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 c z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,100 4 4,000
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,100 4 5,000
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,150 4 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,150 4 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,200 4 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,350 4 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,450 4 20,000
f, (mm/z)/Q f, (mm/z)/Q
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Harte Ve 2 max Ve
ap=12 {' (’ ;m_‘ e ap=12 ae max=0,02xD
P PC SC =0,10xD P L
N <5% Si 400 0,016 0,031 0,042 0,064 0,08 0,10 0,13 450 0,010 0,020 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080
=5% Si 200 0,013 0,027 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10 210 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060

NE | <850N/mmz2 190 0,013 0,027 0,085 0,048 0,06 0,08 0,10 220 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060

Optional bieten wir unsere Carbo-Beschichtung zur Verbesserung von Spanfluss und Standzeit an.
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kombinierte Optimierung aller Werkzeugparameter
ermoglicht hohe Vorschibe und Zeitspanvolumina
weiterentwickelte TIAIN nano-Beschichtung
Stahlbearbeitung mit hoher Performance

in den Baul&ngen &5xD und 7xD verflgbar
Katalog-Nr. 51786 und 51791

(zu finden im Web-Shop unter www.stock.de)
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S H Arbeitsrichtwerte
Seite

angepasste Stirn- und Nutengeometrie fir hochste Schnittwerte und
sehr gute Spanabfuhr

extrem steile Tauchwinkel bis 45° méglich

hohe Standzeiten durch hochharte Beschichtung

hohe Prozesssicherheit bei gleichzeitiger Reduzierung der Bearbeitungszeiten
Werkstoffe bis 1400 N/mm?

Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

Zentrumschnitt

ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung

bestehend aus Katalog-Nr. 54590

Katalog-Nr. 322 042 945

J-Bereich Stiick pro Satz
mm
6/8/10/12/16 5
f, (mm/z)/ QD fz (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD 43 ae.=1,0xD ap=12 ﬁPC ;ﬂ_‘ ae max=0,20xD

<850N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 450 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16
=850N/mm2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,000 300 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14
<750N/mm?2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,000 200 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14

M =750N/mm2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 140 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13
S Ti-Basis 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13
KN  <240HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 250 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16
N =7 %Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 570 0,029 0,043 0,058 0,088 0,11 0,14 0,18
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S H Arbeitsrichtwerte
Seite

angepasste Stirn- und Nutengeometrie fir hochste Schnittwerte und
sehr gute Spanabfuhr

extrem steile Tauchwinkel bis 45° mdglich

hohe Standzeiten durch hochharte Beschichtung

hohe Prozesssicherheit bei gleichzeitiger Reduzierung der Bearbeitungszeiten
Werkstoffe bis 1400 N/mm?

Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

Zentrumschnitt

ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung

bestehend aus Katalog-Nr. 54591

Katalog-Nr. 322 042 946

J-Bereich Stiick pro Satz
mm
6/8/10/12/16 5
f, (mm/z)/ QD fz (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD 43 ae.=1,0xD ap=12 ﬁPC ;ﬂ_‘ ae max=0,20xD

<850N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 450 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16
=850N/mm2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,000 300 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14
<750N/mm?2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,000 200 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14

M =750N/mm2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 140 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13
S Ti-Basis 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13
KN  <240HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 250 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16
N =7 %Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 570 0,029 0,043 0,058 0,088 0,11 0,14 0,18
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Seite

angepasste Stirn- und Nutengeometrie fir hochste Schnittwerte und
sehr gute Spanabfuhr

extrem steile Tauchwinkel bis 45° méglich

hohe Standzeiten durch hochharte Beschichtung

hohe Prozesssicherheit bei gleichzeitiger Reduzierung der Bearbeitungszeiten
Werkstoffe bis 1400 N/mm?

Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

Zentrumschnitt

ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung

bestehend aus Katalog-Nr. 54590

Katalog-Nr. 322 042 947

J-Bereich Stiick pro Satz
mm
5,7/7,7/9,7/11,7/15,6 5
f, (mm/z)/ QD fz (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD 43 ae.=1,0xD ap=12 ﬁPC ;ﬂ_‘ ae max=0,20xD

<850N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 450 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16
=850N/mm2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,000 300 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14
<750N/mm?2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,000 200 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14

M =750N/mm2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 140 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13
S Ti-Basis 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13
KN  <240HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 250 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16
N =7 %Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 570 0,029 0,043 0,058 0,088 0,11 0,14 0,18
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S H Arbeitsrichtwerte
Seite

angepasste Stirn- und Nutengeometrie fir hochste Schnittwerte und
sehr gute Spanabfuhr

extrem steile Tauchwinkel bis 45° mdglich

hohe Standzeiten durch hochharte Beschichtung

hohe Prozesssicherheit bei gleichzeitiger Reduzierung der Bearbeitungszeiten
Werkstoffe bis 1400 N/mm?

Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

Zentrumschnitt

ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung

bestehend aus Katalog-Nr. 54591

Katalog-Nr. 322 042 948

J-Bereich Stiick pro Satz
mm
5,7/7,7/9,7/11,7/15,6 5
f, (mm/z)/ QD fz (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD 43 ae.=1,0xD ap=12 ﬁPC ;ﬂ_‘ ae max=0,20xD

<850N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 450 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16
=850N/mm2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,000 300 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14
<750N/mm?2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,000 200 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14

M =750N/mm2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 140 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13
S Ti-Basis 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13
KN  <240HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 250 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16
N =7 %Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 570 0,029 0,043 0,058 0,088 0,11 0,14 0,18
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Seite

[ ]

besonders stabil durch Kernsprung
universell einsetzbar

Werkstoffe bis 1400 N/mm?
Mikroeckenschutz

Zentrumschnitt

ungleiche Teilung

HPC-Bearbeitung in zéhen, niedrig- und hochlegierten Stahlen
und in schwer bearbeitbaren Sonderwerkstoffen
bestehend aus Katalog-Nr. 54577

B 5= 3
IEs

Katalog-Nr. 78882 1,0

J-Bereich Stiick pro Satz
mm
6/8/10/12/16 5
f, (mm/z)/ QD fz (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Harte Ve

Ve
I/‘ I/‘ ae max
ap=I2 Pc|fisc ;ﬂ_‘ _ 8,10XD ap=12 ae max=0,02xD

A\AvA

<850N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,177 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750N/mm?2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,082 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10
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[ ]

besonders stabil durch Kernsprung
universell einsetzbar

Werkstoffe bis 1400 N/mm?
Mikroeckenschutz

Zentrumschnitt

ungleiche Teilung

HPC-Bearbeitung in zéhen, niedrig- und hochlegierten Stahlen und
in schwer bearbeitbaren Sonderwerkstoffen
bestehend aus Katalog-Nr. 54577

B 5= 3
IEs

Katalog-Nr. 78882 2,0

J-Bereich Stiick pro Satz
mm
6/8/10/12 4
f, (mm/z)/ QD fz (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Harte Ve

Ve
I/‘ I/‘ ae max
ap=I2 Pc|fisc ;ﬂ_‘ _ 8,10XD ap=12 ae max=0,02xD

YV
<850N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,177 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750N/mm?2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,082 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10
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Seite
[ ] O [ ] (@) (@) (@)
¢ universell einsetzbar
* bis 1600 N/mm?
KataIOQ'Nr- 78881 1s0 ¢ Mikroeckenschutz
¢ Halsfreischliff
e Zentrumschnitt
¢ ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
¢ bestehend aus Katalog-Nr. 64551
J-Bereich Stiick pro Satz
mm
6/8/10/12/16 5
f, (mm/z)/ QD fz (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve 2 max
— — — e
ap=1,0xD —MF ae=1,0xD ap=I2 ﬁc' (sé ;ﬂ-‘ =0,02xD
<850N/mm?2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,060 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19
>850N/mm?2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16
<240HB 160 0,017 0,033 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13 270 0,026 0,053 0,070 0,104 0,12 0,17 0,21
>240HB 140 0,015 0,030 0,040 0,065 0,0 0,09 0,11 240 0,024 0,048 0,064 0,08 0,11 0,14 0,18
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Seite
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sehr groBes Materialspektrum = universeller Einsatzbereich
extrem hohe Standzeiten durch hochharte TiAlZrN-Beschichtung
bis 1600 N/mm?

Mikroeckenschutz

Halsfreischliff

Zentrumschnitt

ruhiger, vibrationsfreier Lauf durch ungleiche Drallsteigung
bestehend aus Katalog-Nr. 64552

Katalog-Nr. 78883 1,0

J-Bereich Stiick pro Satz
mm
6/8/10/12/16 5
f, (mm/z)/ QD fz (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD —Mr ae=1,0xD ap=12 fpc {sc ;ﬂ_‘ oD

<850N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 007 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,09 0,12 0,15 0,19
>850N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16
- <240HB 160 0,017 0,033 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13 270 0,026 0,053 0,070 0,104 0,12 0,17 0,21

>240HB 140 0,015 0,030 0,040 0,085 0,07 0,09 0,11 240 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,14 0,18
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Ar-ool | wn . TiAIZXN ‘Kgo)o
= 200

- M - N S H Arbeitsrichtwerte
Seite
[ ] [ [ ] [ ]

[ ] o

‘ js9 @ DHA g%

e Entgrat- und Anfasfraser, z.B. zur Bearbeitung von Werkstlickkanten
mit Faswinkel 90°
Katalog-Nr. 322 052 875 ¢ hdchste Vorschiibe und bessere Oberflache durch z = 6

* bestehend aus &hnl. Katalog-Nr. 53399

@-Bereich Stlick pro Satz
mm
6/8/10/12 4

]l ﬁ AF-90| | WN . TiAIZrN v 159 ® B“B jNAC

i - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
I Seite
- ° ° o °

[ ] o

e Entgrat- und Anfasfraser, z.B. zur Bearbeitung von Werkstiickkanten
mit Faswinkel 90°

Katalog-Nr. 322 044 176 * hochste Vorschiibe und bessere Oberflache durch z = 6
* bestehend aus Katalog-Nr. 53399

@-Bereich Stlick pro Satz
mm
6/8/10/12 4
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/ D
3 | 6 | 8 | 10 ] 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 | 10 ] 12 ] 16 | 20
ISO Harte Ve Ve
Anfasen Wér ap/ae max=0,25xD Entgraten j[ ap/ae max=0,05xD

<850N/mm?2 192 0,018 0,036 0,048 0,06 0,08 0,10 0,13 250 0,030 0,060 0,080 0,11 0,13 0,17 0,21
=850N/mm2 140 0,016 0,082 0,042 0,06 0,07 0,09 0,12 180 0,026 0,063 0,070 0,00 0,12 0,46 0,20

M <750N/mm?2 120 0,013 0,025 0,084 0,05 0,056 0,07 0,09 160 0,021 0,042 0,056 0,08 0,09 0,12 0,15
=750N/mm?2 80 0,009 0,019 0,025 0,04 0,04 0,06 0,07 100 0,016 0,082 0,042 0,06 0,07 0,10 0,12

K <240HB 170 0,017 0,033 0,044 006 0,07 0,09 0,12 230 0,028 0,056 0,074 0,10 0,12 0,16 0,20
N >7%Si 250 0,023 0,047 0062 008 0,10 0,13 0,17 330 0,039 0,078 0,104 0,14 0,17 022 028
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ENTGRATEN UND ANFASEN

e VHM-WERKZEUGE ZUM SCHNELLEN ENTGRATEN/ANFASEN
ERHALTLICH MIT FASENWINKELN 60°/90°/120°

e MASCHINELLE BEARBEITUNG VON BOHRUNGSEIN- UND
-AUSTRITT

* AUCH MIT 6 ZAHNEN UND HOCHHARTER TiAIZrN-BESCHICHTUNG
FUR HOCHSTE VORSCHUBE UND STANDZEITEN
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Katalog-Nr. 53393 % j[
N
Arbeitsrichtwerte
P M K N s
[ ] [ [ ] [ ] [ ]
¢ Entgrat- und Anfasfraser, z.B. zur Bearbeitung von Werkstlickkanten mit
Faswinkel 60°
< ]
2
l1
d1 js9 d2 h6é I 12 z Code-Nr.
mm mm mm mm
4,000 4,000 50,000 3,500 4 4,000
6,000 6,000 57,000 5,200 4 6,000
8,000 8,000 63,000 7,000 4 8,000
10,000 10,000 72,000 8,700 4 10,000
12,000 12,000 83,000 10,400 4 12,000
fz (mm/z)/ QD f, (mm/z)/Q
3 | 6 8 10 [ 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 | 10 12 | 16 | 20
ISO Harte Ve Ve
Anfasen Wé?_ ap/ae max=0,25xD Entgraten j[ ap/ae max=0,05xD
<850N/mm2 192 0,018 0,036 0,048 0,06 0,08 0,10 0,13 250 0,030 0,060 0,080 0,11 0,13 0,17 0,21
>850N/mm2 140 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,09 0,12 180 0,026 0,053 0,070 0,10 0,12 0,16 0,20
M S750N/mm2 120 0,013 0025 0034 005 005 007 0,09 160 0,021 0,042 0,056 0,08 0,09 0,12 0,15
>750N/mm?2 80 0,009 0,019 0,025 0,04 004 006 0,07 100 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,10 0,12
K <240HB 170 0,017 0,033 0,044 006 007 0,09 0,12 230 0,028 0,056 0,074 0,10 0,12 0,16 0,20
N >7%Si 250 0,023 0,047 0062 0,08 0,10 0,13 0,17 330 0,039 0,078 0,104 0,4 0,7 022 0,28
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® Entgrat- und Anfasfraser, z.B. zur Bearbeitung von Werkstiickkanten mit
Faswinkel 60°
< ]
B
l1
d1 js9 d2 h6é I 12 z Code-Nr.
mm mm mm mm
6,000 6,000 57,000 5,200 4 6,000
8,000 8,000 63,000 7,000 4 8,000
10,000 10,000 72,000 8,700 4 10,000
12,000 12,000 83,000 10,400 4 12,000
fz (mm/z)/ QD f, (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve
Anfasen Wé?_ ap/ae max=0,25xD Entgraten j[ ap/ae max=0,05xD
<850N/mm2 192 0,018 0,036 0,048 006 008 0,10 0,43 250 0,030 0,060 0,080 0,11 0,13 0,17 0,21
>850N/mm2 140 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,09 0,12 180 0,026 0,053 0,070 0,10 0,12 0,16 0,20
M S750N/mm2 120 0,013 0025 0034 005 005 007 0,09 160 0,021 0,042 0,056 0,08 0,09 0,12 0,15
>750N/mm?2 80 0,009 0,019 0,025 0,04 0,04 006 0,07 100 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,10 0,12
K <240HB 170 0,017 0,033 0,044 006 007 0,09 0,12 230 0,028 0,056 0,074 0,10 0,12 0,16 0,20
N >7%Si 250 0,023 0,047 0062 0,08 0,10 0,13 0,17 330 0,039 0,078 0,104 0,14 0,17 022 0,28
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Arbeitsrichtwerte
P M K N s
[ ] [ [ ] [ ] [ ]
¢ Entgrat- und Anfasfraser, z.B. zur Bearbeitung von Werkstlickkanten mit
Faswinkel 90°
< ]
2
l1
d1 js9 d2 h6é I 12 z Code-Nr.
mm mm mm mm
4,000 4,000 50,000 2,000 4 4,000
6,000 6,000 57,000 3,000 4 6,000
8,000 8,000 63,000 4,000 4 8,000
10,000 10,000 72,000 5,000 4 10,000
12,000 12,000 83,000 6,000 4 12,000
fz (mm/z)/ QD f, (mm/z)/Q
3 | 6 8 10 [ 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 | 10 12 | 16 | 20
ISO Harte Ve Ve
Anfasen Wé?_ ap/ae max=0,25xD Entgraten j[ ap/ae max=0,05xD
<850N/mm2 192 0,018 0,036 0,048 0,06 0,08 0,10 0,13 250 0,030 0,060 0,080 0,11 0,13 0,17 0,21
>850N/mm2 140 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,09 0,12 180 0,026 0,053 0,070 0,10 0,12 0,16 0,20
M S750N/mm2 120 0,013 0025 0034 005 005 007 0,09 160 0,021 0,042 0,056 0,08 0,09 0,12 0,15
>750N/mm?2 80 0,009 0,019 0,025 0,04 0,04 006 0,07 100 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,10 0,12
K <240HB 170 0,017 0,033 0,044 006 007 0,09 0,12 230 0,028 0,056 0,074 0,10 0,12 0,16 0,20
N >7%Si 250 0,023 0,047 0062 0,08 0,10 0,13 0,17 330 0,039 0,078 0,104 0,4 0,7 022 0,28
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[ ] [ [ ] [ ] [ ]
¢ Entgrat- und Anfasfraser, z.B. zur Bearbeitung von Werkstlickkanten mit
Faswinkel 90°
* > @ 6,0 mm mit Spannflache Schaftform HB
< ]
e
l1
d1js9 d2 hé I 12 z Code-Nr.
mm mm mm mm
4,000 4,000 50,000 2,000 4 4,000
6,000 6,000 57,000 3,000 4 6,000
8,000 8,000 63,000 4,000 4 8,000
10,000 10,000 72,000 5,000 4 10,000
12,000 12,000 83,000 6,000 4 12,000
fz (mm/z)/ QD f, (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve
Anfasen Wé?_ ap/ae max=0,25xD Entgraten j[ ap/ae max=0,05xD
<850N/mm2 192 0,018 0,036 0,048 0,06 0,08 0,10 0,13 250 0,030 0,060 0,080 0,11 0,13 0,17 0,21
>850N/mm2 140 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,09 0,12 180 0,026 0,053 0,070 0,10 0,12 0,16 0,20
M <750N/mm2 120 0,013 0025 0,034 005 005 007 0,09 160 0,021 0,042 0,056 0,08 009 0,12 0,15
>750N/mm?2 80 0,009 0,019 0,025 0,04 004 006 0,07 100 0,016 0,032 0,042 006 007 0,10 0,12
K <240HB 170 0,017 0,033 0,044 006 007 0,09 0,12 230 0,028 0,056 0,074 0,10 0,12 0,16 0,20
N >7%Si 250 0,023 0,047 0,062 0,08 0,10 0,13 0,17 330 0,039 0,078 0,104 0,14 0,17 0,22 0,28
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[ ] [ [ ] [ ] [ ] (@)
¢ Entgrat- und Anfasfraser, z.B. zur Bearbeitung von Werkstlickkanten mit
Faswinkel 90°
¢ hochste Vorschibe und bessere Oberflache durch z = 6
e auch als Satz 322 044 176 erhaltlich
¢ HA-Schaft auf Anfrage
3 SHs s
e
I
d1 js9 d2 hé d5 bl 12 Zz Code-Nr.
mm mm mm mm mm
6,000 6,000 1,500 57,000 2,300 6 6,000
8,000 8,000 2,000 63,000 3,000 6 8,000
10,000 10,000 3,000 72,000 3,500 6 10,000
12,000 12,000 3,000 83,000 4,500 6 12,000
16,000 16,000 4,000 92,000 6,000 6 16,000
20,000 20,000 6,000 92,000 6,900 6 20,000
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/ D
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve
Anfasen Wér ap/ae max=0,25xD Entgraten j C ap/ae max=0,05xD
<850 N/mm?2 192 0,018 0,036 0,048 0,06 0,08 0,10 0,13 250 0,030 0,060 0,080 0,11 0,43 0,17 0,21
>850N/mm?2 140 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,09 0,12 180 0,026 0,053 0,070 0,10 0,12 0,16 0,20
M <750N/mm?2 120 0,013 0,025 0,034 0,05 0,05 0,07 0,09 160 0,021 0,042 0,056 0,08 0,09 0,12 0,15
=750N/mm?2 80 0,009 0,019 0,025 0,04 0,04 0,06 0,07 100 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,10 0,12
K <240HB 170 0,017 0,033 0,044 0,06 0,07 0,09 0,12 230 0,028 0,056 0,074 0,10 0,12 0,16 0,20
N =7 % Si 250 0,023 0,047 0,062 0,08 0,10 0,13 0,17 330 0,039 0,078 0,104 0,14 0,17 022 0,28
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[ ] [ [ ] [ ] [ ]
® Entgrat- und Anfasfraser, z.B. zur Bearbeitung von Werkstiickkanten mit
Faswinkel 120°
< ]
2
l1
d1js9 d2 hé I 12 z Code-Nr.
mm mm mm mm
4,000 4,000 50,000 1,200 4 4,000
6,000 6,000 57,000 1,800 4 6,000
8,000 8,000 63,000 2,400 4 8,000
10,000 10,000 72,000 2,900 4 10,000
12,000 12,000 83,000 3,500 4 12,000
fz (mm/z)/ QD f, (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve
Anfasen Wé?_ ap/ae max=0,25xD Entgraten j[ ap/ae max=0,05xD
<850N/mm2 192 0,018 0,036 0,048 0,06 0,08 0,10 0,13 250 0,030 0,060 0,080 0,11 0,13 0,17 0,21
>850N/mm2 140 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,09 0,12 180 0,026 0,053 0,070 0,10 0,12 0,16 0,20
M <750N/mm2 120 0,013 0025 0,034 005 005 007 0,09 160 0,021 0,042 0,056 0,08 009 0,12 0,15
>750N/mm?2 80 0,009 0,019 0,025 0,04 004 006 0,07 100 0,016 0,032 0,042 006 007 0,10 0,12
K <240HB 170 0,017 0,033 0,044 006 007 0,09 0,12 230 0,028 0,056 0,074 0,10 0,12 0,16 0,20
N >7%Si 250 0,023 0,047 0,062 0,08 0,90 0,13 0,17 330 0,039 0,078 0,104 0,14 0,17 0,22 0,28
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¢ Entgrat- und Anfasfraser, z.B. zur Bearbeitung von Werkstlickkanten mit
Faswinkel 120°

do
d4

d1 js9 d2 hé 1 12 Zz Code-Nr.
mm mm mm mm
6,000 6,000 57,000 1,800 4 6,000
8,000 8,000 63,000 2,400 4 8,000
10,000 10,000 72,000 2,900 4 10,000
12,000 12,000 83,000 3,500 4 12,000
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/ D
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve
Anfasen Wér ap/ae max=0,25xD Entgraten j C ap/ae max=0,05xD

<850N/mm2 192 0,018 0,036 0,048 0,06 0,08 0,10 0,13 250 0,030 0,060 0,080 0,41 0,43 0,17 0,21
=850 N/mm2 140 0,016 0,082 0,042 0,06 0,07 0,09 0,12 180 0,026 0,063 0,070 0,10 0,12 0,16 0,20
<750N/mm?2 120 0,013 0,025 0,034 0,056 0,05 0,07 0,09 160 0,021 0,042 0,056 0,08 0,09 0,12 0,15
=750N/mm?2 80 0,009 0,019 0,025 0,04 0,04 0,06 0,07 100 0,016 0,082 0,042 0,06 0,07 0,10 0,12
K <240HB 170 0,017 0,083 0,044 0,06 0,07 0,09 0,12 230 0,028 0,056 0,074 0,10 0,12 0,16 0,20

N =7 % Si 250 0,023 0,047 0,062 0,08 0,10 0,13 0,17 330 0,039 0,078 0,104 0,14 0,17 022 0,28
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e Entgrat- und Faswerkzeug zur Bearbeitung von Werkstiickkanten mit Faswinkel
90°
| e fur die Aufnahme in Hydraulik-Dehnspannfutter und Schrumpffutter
*HL « mit Schaft nach DIN 6535
~ 22 ) ﬁi— —
ke} ke o
I3 I e
l4
d1 d2 hé d3 d5 11 12 13 14 z Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm mm
3,000 4,000 2,200 0,600 75,000 2,10 11,400 0,500 4 3,000
4,000 4,000 2,900 0,800 75,000 2,70 15,000 0,500 4 4,000
5,000 5,000 3,900 1,000 75,000 3,00 18,000 0,500 4 5,000
6,000 6,000 3,900 1,200 100,000 3,90 18,200 0,500 4 6,000
8,000 6,000 6,000 1,600 100,000 4,70 0,500 4 8,000
10,000 6,000 6,000 2,000 100,000 6,50 0,500 4 10,000
12,000 6,000 6,000 2,400 100,000 8,30 0,500 4 12,000
f, (mm/z)/ Q@ f, (mm/z)/ @
3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve
Anfasen 1&?_ ap/ae max=0,25xD Entgraten j[ ap/ae max=0,05xD
<850N/mm2 192 0,018 0,036 0,048 0,06 0,08 0,10 0,13 250 0,030 0,060 0,080 0,11 0,43 0,17 0,21
>850N/mm2 140 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,09 0,12 180 0,026 0,053 0,070 0,10 0,12 0,16 0,20
M <750N/mm2 120 0,013 0,025 0,034 0,05 0,05 0,07 0,09 160 0,021 0,042 0,056 0,08 0,09 0,12 0,15
>750N/mm2 80 0,009 0,019 0025 0,04 0,04 0,06 0,07 100 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,90 0,12
UK <240HB 170 0,017 0,083 0,044 0,06 0,07 0,09 0,12 230 0,028 0,056 0,074 0,10 0,12 0,16 0,20
N >7%Si 250 0,023 0,047 0,062 0,08 0,10 0,13 0,17 330 0,039 0,078 0,104 0,14 0,7 022 0,28

107

Entgrat- und
Faswerkzeuge



|

ki
-l
a4
Fi
=
lﬁ;é l

&= |
e
-
—
-
—
—
=m
—
—







LiSTOCK
SuperF-UT stabile Verhaltnisse

Empfehlung fur glattschneidige Fraswerkzeuge. / r (
TC PC| HSC
Material Hirte Anwendung _°¢ Ve
max.
Nuten i1xD 180
<850
N/mm2 Schruppen 0,75xD 210
Schlichten 0,02xD 360
Nuten 1xD 160
850-1200
N/mm2 Schruppen 0,75xD 190
Schlichten 0,02xD 320
Nuten 1xD 135
850-1400
N/mm2 Schruppen 0,75xD 160
Schlichten 0,02xD 270
Nuten 1xD 70
H Geharteter Stahl <55HRC Schruppen 0,33xD 100
Werkzeugstahl, Vergiitungstahl, Federstahl, Schlichten 0,01xD 140
Schnellarbeitsstahl, Einsatzstahl, etc.
z.B.: 1.2344 X40CrMoV5-1; 1.2767 X45NiCrMo4;
1.2379 X155CrVMo12-1; 1.2080 X210Cr12; 1.3343 S 6-5-2 5:;? Schruppen 0,03xD 80
Schlichten 0,005xD 100
Nuten ixD 120
M Rostireier Stahl <750
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9 N/mm2 Schruppen 0,75xD 140
USA = 303, 410, 420F, 430, 430F )
Schlichten 0,02xD 240
Nuten 1xD 80
M Rostireier Stahl y
i , ) 750-850
1.4301X5CrNi18-10, 1.4303 X5CrNi18-12 1.4310 XCrNi18-8 5 Schruppen 0,75xD 100
N/mm:
USA = 304, 304L, 420 .
Schlichten 0,02xD 160
Nuten 1xD 60
M Rostfreier Stahl <850
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4571 X6CrNiTi18-10 N/mm2 Schruppen 0,60xD 80
USA =310, 316, 316B, 316L, 317 Schiichten  0,01xD 120
Nuten 1xD 30
S sonderlegierungen (Nickelbasis “Ni*) <1.300
Schruppen 0,60xD 40
Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy N/mm?2 PP
Schlichten 0,01xD 60
. Nuten 1xD 60
Ti Titanlegierungen (“Ti%) <1.300
3.7024 Ti99,5, 8.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 N/mm2 Schruppen 0,60xD 80
3.7154 TiAI6Zr5, 3.7164 TiAI6V4, 3.7184 TiAl4dMo4Sn2,5 )
Schlichten 0,02xD 120
Nuten i1xD 160
<240HB Schruppen 0,75xD 190
Schlichten 0,02xD 320
Nuten 1xD 140
>240HB Schruppen 0,75xD 170
Schlichten 0,02xD 280
Nuten 1xD 500
bis 3 % Si Schruppen 0,75xD 600
Schlichten 0,02xD 1000
Nuten 1xD 230
>7 % Si  Schruppen 0,75xD 300
Schlichten 0,02xD 460
Nuten i1xD 180
Schruppen 0,75xD 210
Schlichten 0,02xD 360
Nuten 1xD 250
<850
N/mm2 Schruppen 0,75xD 290
Schlichten 0,02xD 500

1

10

Korrekturfaktoren

ap Schruppen >1,5xD
mittellange Werkzeuge
extralange Werkzeuge

3
0,016
0,018
0,017
0,014
0,017
0,016
0,014
0,016
0,015
0,011

0,014
0,011

0,021
0,008
0,014
0,016
0,015
0,012
0,014
0,013
0,011
0,013
0,011
0,008
0,010
0,008
0,012
0,014
0,013
0,017
0,019
0,018
0,015
0,017
0,017
0,020
0,022
0,021
0,017
0,019
0,018
0,015
0,017
0,017
0,017
0,019
0,018

4
0,021
0,024
0,023
0,019
0,022
0,021
0,018
0,021
0,020
0,014

0,018
0,014

0,028
0,010
0,018
0,021
0,020
0,016
0,018
0,018
0,014
0,017
0,014
0,011
0,013
0,011
0,016
0,019
0,018
0,022
0,025
0,024
0,020
0,023
0,022
0,026
0,030
0,029
0,022
0,025
0,024
0,020
0,023
0,022
0,022
0,025
0,024

Ve -25 %
V¢ -40 %
V¢ -60 %

f, (mm/2) bei Nenn-@

6
0,031
0,036
0,034
0,029
0,033
0,032
0,027
0,031
0,030
0,021

0,027
0,021

0,042
0,015
0,027
0,031
0,030
0,024
0,028
0,026
0,021
0,025
0,021
0,017
0,020
0,017
0,024
0,029
0,026
0,033
0,038
0,036
0,030
0,035
0,033
0,039
0,045
0,043
0,033
0,038
0,036
0,030
0,035
0,033
0,033
0,038
0,036

8 10
0,042 0,060
0,048 0,069
0,046 0,066
0,038 0,055
0,044 0,063
0,042 0,061
0,036 0,050
0,041 0,058
0,040 0,055
0,028 0,040

0,036 0,052
0,028 0,040

0,056 0,075
0,020 0,027
0,036 0,050
0,041 0,058
0,040 0,055
0,032 0,045
0,037 0,052
0,035 0,050
0,028 0,040
0,034 0,048
0,028 0,040
0,022 0,032
0,027 0,038
0,022 0,032
0,032 0,045
0,038 0,054
0,035 0,050
0,044 0,065
0,051 0,075
0,048 0,072
0,040 0,055
0,046 0,063
0,044 0,061
0,052 0,080
0,060 0,092
0,057 0,088
0,044 0,060
0,051 0,069
0,048 0,066
0,040 0,055
0,046 0,063
0,044 0,061
0,044 0,060
0,051 0,069
0,048 0,066

12
0,072
0,083
0,079
0,066
0,076
0,073
0,060
0,069
0,066
0,048

0,062
0,048

0,090
0,032
0,060
0,069
0,066
0,054
0,062
0,059
0,048
0,058
0,048
0,038
0,046
0,038
0,054
0,065
0,059
0,078
0,090
0,086
0,066
0,076
0,073
0,096
0,110
0,106
0,072
0,083
0,079
0,066
0,076
0,073
0,072
0,083
0,079

16
0,100
0,110
0,110
0,090
0,100
0,100
0,080
0,090
0,090
0,060

0,080
0,060

0,120
0,040
0,080
0,090
0,090
0,070
0,080
0,080
0,060
0,080
0,060
0,050
0,060
0,050
0,070
0,090
0,080
0,100
0,120
0,110
0,090
0,100
0,100
0,130
0,150
0,140
0,100
0,110
0,110
0,090
0,100
0,100
0,100
0,110
0,110

f2-25%
f2-40 %
fz-55%

20
0,120
0,140
0,130
0,110
0,130
0,120
0,100
0,120
0,110
0,080

0,100
0,080

0,150
0,050
0,100
0,120
0,110
0,090
0,100
0,100
0,080
0,100
0,080
0,060
0,080
0,060
0,090
0,110
0,100
0,130
0,150
0,140
0,110
0,130
0,120
0,160
0,180
0,180
0,120
0,140
0,130
0,110
0,130
0,120
0,120
0,140
0,130

25
0,150
0,170
0,170
0,140
0,160
0,150
0,130
0,140
0,140
0,100

0,130
0,100

0,190
0,070
0,130
0,140
0,140
0,110
0,130
0,120
0,100
0,120
0,10
0,080
0,100
0,080
0,110
0,140
0,120
0,160
0,190
0,180
0,140
0,160
0,150
0,200
0,230
0,220
0,150
0,170
0,170
0,140
0,160
0,150
0,150
0,170
0,170



LiSTOCK
SuperF-UT instabile Verhadltnisse

Empfehlung fir kordelverzahnte Fraswerkzeuge. / r (
TC PC| HSC
Material Harte Anwendung maaex Ve
Nuten i1xD 135
<850
N/mm2 Schruppen 0,75xD 160
Nuten 1xD 120
850-1200
N/mm2 Schruppen 0,75xD 140
Nuten 1xD 100
850-1400
N/mm2 Schruppen 0,75xD 120
H Geharteter Stahl e XD 85
Werkzeugstahl, Vergiitungstahl, Federstahl, Schnellarbeitsstahl, Schruppen 0,33xD 80
Einsatzstahl, etc. z. B.: 1.2344 X40CrMoV5-1; 1.2767 X45NiCrMo4; d
1.2379 X155CrVMo12-1; 1.2080 X210Cr12; 1.3343 S 6-5-2 55-63HRC
Nuten 1xD 90
M Rostireier Stahl <750
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9 N/mm?2 Schruppen 0,75xD 100
USA = 303, 410, 420F, 430, 430F
Nuten 1xD 65
M Rostfreier Stahl 750-850
1.4301X5CrNi18-10, 1.4303 X5CrNi18-12 1.4310 XCrNi18-8 N/mm2 Schruppen 0,75xD 80
USA = 304, 304L, 420
Nuten 1xD 55
M Rostfreier Stahl <850
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4571 X6CrNiTi18-10 N/mm2 Schruppen 0,60xD 70
USA =310, 316, 316B, 316L, 317
Nuten 1xD 25
S sonderlegierungen (Nickelbasis “Ni*) =1.300
Schruppen 0,60xD 40
Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy N/mm?2 e X
. Nuten 1xD 50
Ti Titanlegierungen («Ti«) <1.300
8.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 N/mm2 Schruppen 0,60xD 70
3.7154 TiAl6Zr5, 3.7164 TiAI6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5
Nuten 1xD 120
<240HB Schruppen 0,75xD 140
Nuten ixD 105
>240HB Schruppen 0,75xD 130
Nuten 1xD 375
<7 % Si Schruppen 0,75xD 440
Nuten 1xD 180
=7 % Si  Schruppen 0,75xD 210
Nuten 1xD 140
Schruppen 0,75xD 170
Nuten 1xD 200
<850
N/mm2 Schruppen 0,75xD 230

Korrekturfaktoren

ap Schruppen >1,5xD
mittellange Werkzeuge
extralange Werkzeuge

3
0,010
0,011

0,010
0,011

0,009
0,011

0,007
0,009

0,009
0,011

0,009
0,010

0,008
0,009

0,007
0,008

0,008
0,009

0,010
0,011

0,009
0,011

0,012
0,013

0,011
0,012

0,011
0,012

0,011
0,012

4
0,013
0,015

0,013
0,015

0,012
0,014

0,009
0,011

0,012
0,014

0,011
0,013

0,010
0,012

0,009
0,011

0,010
0,012

0,013
0,015

0,012
0,014

0,015
0,018

0,014
0,017

0,014
0,017

0,014
0,017

Ve -25 %
V¢ -40 %
V¢ -60 %

f, (mm/2) bei Nenn-@

6
0,020
0,023

0,020
0,023

0,019
0,021

0,013
0,018

0,019
0,021

0,017
0,019

0,014
0,018

0,013
0,015

0,014
0,018

0,020
0,023

0,019
0,021

0,023
0,026

0,021
0,024

0,021
0,024

0,021
0,024

8
0,026
0,031

0,026
0,031

0,024
0,029

0,018
0,023

0,024
0,029

0,022
0,025

0,020
0,023

0,018
0,021

0,020
0,023

0,026
0,031

0,024
0,029

0,031
0,035

0,029
0,032

0,029
0,032

0,029
0,032

10
0,035
0,041

0,035
0,041

0,033
0,039

0,024
0,032

0,033
0,039

0,031
0,035

0,028
0,033

0,024
0,029

0,028
0,033

0,035
0,041

0,033
0,039

0,041
0,047

0,039
0,044

0,039
0,044

0,039
0,044

12
0,042
0,048

0,042
0,048

0,040
0,045

0,029
0,037

0,040
0,045

0,037
0,043

0,033
0,040

0,029
0,035

0,033
0,040

0,042
0,048

0,040
0,045

0,048
0,056

0,046
0,053

0,046
0,053

0,046
0,053

16
0,055
0,066

0,055
0,066

0,055
0,066

0,044
0,055

0,055
0,066

0,044
0,055

0,044
0,055

0,044
0,044

0,044
0,055

0,055
0,066

0,055
0,066

0,066
0,077

0,066
0,066

0,066
0,066

0,066
0,066

f2-25%
f2-40 %
fz-55%

20
0,066
0,077

0,066
0,077

0,066
0,077

0,044
0,066

0,066
0,077

0,066
0,066

0,055
0,066

0,044
0,055

0,055
0,066

0,066
0,077

0,066
0,077

0,077
0,099

0,077
0,088

0,077
0,088

0,077
0,088

25
0,088
0,099

0,088
0,099

0,088
0,099

0,066
0,077

0,088
0,099

0,077
0,088

0,066
0,088

0,066
0,077

0,066
0,088

0,088
0,099

0,088
0,099

0,099
0,121

0,099
0,110

0,099
0,110

0,099
0,110
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SuperF-UT Z

Nuten
Werkstoff  Zerspanbarkeit ap 2e
max. max.
leicht/mittel 0,80xD 1,00xD
- schwer 0,80xD  1,00xD
M1 leicht/mittel 0,80xD 1,00xD
M2 schwer 0,80xD 1,00xD
s mittel/schwer 0,80xD 1,00xD
sehr schwer 0,80xD 1,00xD
HPC Schruppen
Werkstoff Zerspanbarkeit "f'a"x_ maaex_
leicht/mittel L2 0,20xD
- schwer L2 0,20xD
M1 leicht/mittel L2 0,15xD
M2 schwer L2 0,10xD
mittel/schwer L2 0,08xD
S sehr schwer L2 0,08xD
HSC Schruppen
Werkstoff Zerspanbarkeit maapx. ma:x.
leicht/mittel L2 0,15xD
- schwer L2 0,15xD
M1 leicht/mittel L2 0,10xD
M2 schwer L2 0,08xD
mittel/schwer L2 0,05xD
S sehr schwer L2 0,05xD
Schlichten
Werkstoff Zerspanbarkeit maapx. n:’:x.
leicht/mittel L2 0,02xD
- schwer L2 0,02xD
M1 leicht/mittel L2 0,02xD
M2 schwer L2 0,01xD
mittel/schwer L2 0,01xD
s sehr schwer L2 0,01xD
[E P Bau- und A ahle, unl

max. Ein-
griffswinkel
180°
180°
180°
180°
180°
180°

max. Ein-
griffswinkel

53°
53°
46°
37°
31°
31°

max. Ein-
griffswinkel
46°
46°
37°
31°
26°
26°

max. Ein-
griffswinkel
18°
18°
18°
11°
11°
11°

_ P Automatenstihle, unlegierte Einsatzstihle, Nitrierstihle
_ P Legierte Vergiitungsstéhle, Werkzeug- und Schnellarbeitsstahle

M1 M Rostfreier Stahl (leicht bearbeitbar/geschwefelt)
M2 M R ier Stahl (mittelschwer bearbeitbar)
Ti T Titan-Legierungen

112

Ve

160
125
85
55
45
30

Ve

270
210
150
100
20
60

Ve

290
230
170
110
100
70

320
250
170
120
100
70

SUPERF-UT Z

3
0,014
0,014
0,011
0,011
0,011
0,009

0,022
0,022
0,020
0,024
0,026
0,023

0,026
0,026
0,024
0,026
0,026
0,023

3
0,019
0,019
0,015
0,019
0,019
0,016

te Verglitungs- und Einsatzstdhle

4
0,018
0,018
0,014
0,014
0,014
0,012

0,029
0,029
0,027
0,032
0,035
0,030

0,034
0,034
0,032
0,035
0,035
0,030

4
0,025
0,025
0,020
0,025
0,025
0,022

5
0,023
0,023
0,018
0,018
0,018
0,015

0,036
0,036
0,033
0,040
0,044
0,038

0,043
0,043
0,040
0,044
0,044
0,038

5
0,032
0,032
0,025
0,032
0,032
0,027

fz bei Nenn-@
6 8
0,027 0,044
0,027 0,040
0,021 0,028
0,021 0,028
0,021 0,028
0,018 0,024
fz bei Nenn-@
6 8
0,043 0,070
0,043 0,064
0,040 0,053
0,048 0,064
0,053 0,070
0,045 0,060
fz bei Nenn-@
6 8
0,051 0,084
0,051 0,076
0,048 0,064
0,053 0,070
0,053 0,070
0,045 0,060
fz bei Nenn-@
6 8
0,038 0,062
0,038 0,056
0,029 0,039
0,038 0,050
0,038 0,050
0,032 0,043

10
0,055
0,050
0,035
0,035
0,035
0,030

10
0,088
0,080
0,067
0,081
0,088
0,075

10
0,105
0,095
0,081
0,088
0,088
0,075

10
0,077
0,070
0,049
0,063
0,063
0,054

1.0345 P235GH, 1.0050, 1.0503 C45, 1.2076 102Cr6
1.1221 C60E, 1.7043 38Cr4, 1.7131 16MnCr5, 1.8550 34CrAINi7
1.7003 38Cr2, 1.5710 36NiCr6, 1.7225 42CrMo4, 1.2419 105WCr6
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9
1.4301X5CrNi18-10, 1.4571 X6CrNiTi18-10, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2
3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2, 3.7154 TIiAl6Zr5, 3.7164 TiAl6V4

SUPERF-UT ZS

HOHE LAUFRUHE UND
GROSSE ZEITSPANVOLUMEN

HOCHLEISTUNGS-SCHRUPPEN
AUCH BEI HOHEN SCHNITTTIEFEN

HPC-FRASEN IN ZAHEN, NIEDRIG- UND
HOCHLEGIERTEN STAHLEN UND SCHWER
ZU BEARBEITENDEN SONDERWERKSTOFFEN

firc

fisc

TC

12 16 20
0,066 0,088 0,110
0,060 0,080 0,100
0,042 0,056 0,070
0,042 0,056 0,070
0,042 0,056 0,070
0,036 0,048 0,060

12 16 20
0,106 0,141 0,176
0,096 0,128 0,160
0,080 0,106 0,133
0,097 0,129 0,161
0,105 0,140 0,175
0,090 0,120 0,150

12 16 20
0,125 0,167 0,209
0,114 0,152 0,190
0,097 0,129 0,161
0,105 0,140 0,175
0,105 0,140 0,175
0,090 0,120 0,150

12 16 20
0,092 0,123 0,154
0,084 0,112 0,140
0,059 0,078 0,098
0,076 0,101 0,126
0,076 0,101 0,126
0,065 0,086 0,108




SuperF-UT £ZS

HPC Schruppen
Werkstoff Zerspanbarkeit
leicht/mittel
schwer
M1 leicht/mittel
M2 schwer
s mittel/schwer
sehr schwer
HSC Schruppen
Werkstoff Zerspanbarkeit
leicht/mittel
schwer
M1 leicht/mittel
M2 schwer
s mittel/schwer
sehr schwer
Schlichten
Werkstoff Zerspanbarkeit
leicht/mittel
schwer
M1 leicht/mittel
M2 schwer
mittel/schwer
S

sehr schwer

EEEKERER

SEEREERER

S

SERR

ae
max.
0,15xD
0,15xD
0,10xD
0,10xD
0,08xD
0,08xD

ae
max.
0,10xD
0,10xD
0,08xD
0,08xD
0,05xD
0,05xD

ae
max.
0,01xD
0,01xD
0,01xD
0,01xD
0,01xD
0,01xD

max. Ein-
griffswinkel

46°
46°
37°
37°
31°
31°

max. Ein-
griffswinkel

37°
37°
31°
31°
26°
26°

max. Ein-
griffswinkel

11°
11°
11°
11°
11°
11°

(R P Ba- una

te

1gs- und Einsatzstdhle

_ P Automatenstihle, unlegierte Einsatzstéhle, Nitrierstahle
_ P Legierte Vergiitungsstihle, Werkzeug- und Schnellarbeitsstihle

M1 M Rostfreier Stahl (leicht bearbeitbar/geschwefelt)

M2 MR ier Stahl (mit

Ti T Titan-Legierungen

bearbeitbar)

e |fiec fisc

fz bei Nenn-@
3 4 5 6 8 10 12 16 20
280 0,026 0,034 0,043 0,051 0,084 0,105 0,125 0,167 0,209
220 0,026 0,034 0,043 0,051 0,076 0,095 0,114 0,152 0,190
160 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,081 0,097 0,129 0,161
100 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,081 0,097 0,129 0,161
90 0,026 0,035 0,044 0,053 0,070 0,088 0,105 0,140 0,175
60 0,023 0,030 0,038 0,045 0,060 0,075 0,090 0,120 0,150

fz bei Nenn-@
3 4 5 6 8 10 12 16 20
310 0,031 0,041 0,052 0,062 0,101 0,127 0,152 0,202 0,253
240 0,031 0,041 0,052 0,062 0,092 0,115 0,138 0,184 0,230
170 0,026 0,035 0,044 0,053 0,070 0,088 0,105 0,140 0,175
110 0,026 0,035 0,044 0,053 0,070 0,088 0,105 0,140 0,175
100 0,026 0,035 0,044 0,053 0,070 0,088 0,105 0,140 0,175
70 0,023 0,030 0,038 0,045 0,060 0,075 0,090 0,120 0,150

fz bei Nenn-@
3 4 5 6 8 10 12 16 20
340 0,024 0,032 0,041 0,049 0,079 0,099 0,119 0,158 0,198
270 0,024 0,032 0,041 0,049 0,072 0,090 0,108 0,144 0,180
180 0,019 0,025 0,032 0,038 0,050 0,063 0,076 0,101 0,126
120 0,019 0,025 0,032 0,038 0,050 0,063 0,076 0,101 0,126
100 0,019 0,025 0,032 0,038 0,050 0,063 0,076 0,101 0,126
70 0,016 0,022 0,027 0,032 0,043 0,054 0,065 0,086 0,108

1.0345 P235GH, 1.0050, 1.0503 C45, 1.2076 102Cr6

1.1221 C60E, 1.7043 38Cr4, 1.7131 16MnCr5, 1.8550 34CrAINi7
1.7003 38Cr2, 1.5710 36NiCr6, 1.7225 42CrMo4, 1.2419 105WCr6
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9
1.4301X5CrNi18-10, 1.4571 X6CrNiTi18-10, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2
3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2, 3.7154 TiAI6Zr5, 3.7164 TiAI6V4

SUPERF-UT ZS-R
SUPERF-UT ZS-7

e HOCHSTE ZERSPANLEISTUNG BEI
TROCHOIDALFRASANWENDUNGEN (TC)

e 5 ODER 7 SCHNEIDEN MIT NIEDRIGEM
DRALLWINKEL FUR REDUZIERTE KONTAKTPUNKTE

e BEI LIMITIERTEN SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

HOHE VORSCHUBE FUR HERAUSRAGENDES
ZEITSPANVOLUMEN
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SuperF-UT NX Micro

: B

offene Nuten und Helix

Material/ISO-Werkstoff

Unlegierter Stahl
P | Niedriglegierter Stahl
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch
M Nichtrostender Stahl, austenitisch
Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stahle
Grauguss
Gusseisen mit Kugelgraphit
Temperguss
GJV & ADI
Aluminium-Knetlegierungen
N Aluminium-Gusslegierungen
Kupfer und Kupferlegierungen
Warmfeste Legierungen, Fe-Basis
S Warmfeste Legierungen, Ni-Basis, CO-Basis
Titanlegierungen & Reintitan

Geharteter Stahl, gehértet und angelassen,
<55 HRC

Rampen und geschlossene Nuten
Material/ISO-Werkstoff

Unlegierter Stahl
P Niedriglegierter Stahl
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch
M Nichtrostender Stahl, austenitisch
Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stahle
Grauguss
Gusseisen mit Kugelgraphit
Temperguss
GJV & ADI
Aluminium-Knetlegierungen
N Aluminium-Gusslegierungen
Kupfer und Kupferlegierungen
Warmfeste Legierungen, Fe-Basis
S Warmfeste Legierungen, Ni-Basis, CO-Basis
Titanlegierungen & Reintitan

Geharteter Stahl, gehartet und angelassen,
<55 HRC

Schruppen
Material/ISO-Werkstoff

Unlegierter Stahl
P | Niedriglegierter Stahl
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch
M Nichtrostender Stahl, austenitisch
Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stéhle
Grauguss
Gusseisen mit Kugelgraphit
Temperguss
GJV & ADI
Aluminium-Knetlegierungen
N Aluminium-Gusslegierungen
Kupfer und Kupferlegierungen
Warmfeste Legierungen, Fe-Basis
S Warmfeste Legierungen, Ni-Basis, CO-Basis
Titanlegierungen & Reintitan

Geharteter Stahl, gehartet und angelassen,
<55 HRC

114

ae
max.

1,00xD
1,00xD
1,00xD
1,00xD
1,00xD
1,00xD

1,00xD

1,00xD

1,00xD

1,00xD
1,00xD
1,00xD
1,00xD

1,00xD

ae
max.

1,00xD
1,00xD
1,00xD
1,00xD
1,00xD
1,00xD

1,00xD

1,00xD

1,00xD

1,00xD
1,00xD
1,00xD
1,00xD

1,00xD

ae
max.

0,25xD
0,25xD
0,20xD
0,25xD
0,20xD
0,20xD

0,25xD

0,25xD

0,25xD

0,25xD
0,15xD
0,15xD
0,20xD

0,05xD

ap

max.
1,00xD 140
1,00xD 140
0,75xD 140
1,00xD 140
1,00xD 120
0,75xD 90

Ve

1,00xD 120

1,00xD 100

1,00xD 170

1,00xD 125
0,50xD 100
0,50xD 60
0,75xD 100

0,25xD 35

ap
max.
1,00xD 100
1,00xD 100
0,75xD 100
1,00xD 100

1,00xD 90

0,75xD 65

Ve

1,00xD 90

1,00xD 75

1,00xD 120

1,00xD 90
0,50xD 75
0,50xD 45
0,75xD 70

0,25xD 25

ap

max.
2,00xD 170
2,00xD 170
2,00xD 170
2,00xD 170
2,00xD 145
2,00xD 105

Ve

2,00xD 145

2,00xD 120

2,00xD 200

2,00xD 150
2,00xD 120
2,00xD 70

2,00xD 115

2,00xD 45

STOCK

0,8
0,0072
0,0064
0,0048
0,0064
0,0056
0,0049

0,0056

0,0050

0,0096

0,0088
0,0036
0,0029
0,0060

0,0032

0,8
0,0043
0,0038
0,0029
0,0038
0,0034
0,0029

0,0034

0,0030

0,0058

0,0053
0,0022
0,0018
0,0036

0,0019

0,8
0,0113
0,0101
0,0076
0,0101
0,0088
0,0077

0,0088

0,0078

0,0151

0,0139
0,0057
0,0046
0,0095

0,0050

f2/0
1,0
0,0090
0,0080
0,0060
0,0080
0,0070
0,0061

0,0070

0,0062

0,0120

0,0110
0,0045
0,0037
0,0075

0,0040

f, /0
1,0
0,0054
0,0048
0,0036
0,0048
0,0042
0,0037

0,0042

0,0037

0,0072

0,0066
0,0027
0,0022
0,0045

0,0024

/9
1,0
0,0142
0,0126
0,0095
0,0126
0,0110
0,0096

0,0110

0,0098

0,0189

0,0174
0,0071
0,0058
0,0118

0,0063

1,2
0,0108
0,0096
0,0072
0,0096
0,0084
0,0073

0,0084

0,0075

0,0144

0,0133
0,0054
0,0044
0,0090

0,0048

1,2

0,0065
0,0058
0,0043
0,0058
0,0050
0,0044

0,0050

0,0045

0,0086

0,0080
0,0032
0,0026
0,0054

0,0029

1,2
0,0170
0,0151
0,0113
0,0151
0,0132
0,0116

0,0132

0,0118

0,0227

0,0209
0,0085
0,0069
0,0142

0,0076

Ve

168
168
168
168
144
108

144

120

204

150
120
72
120

42

120
120
120
120
108
78

108

920

283

30

Ve

204
204
204
204
174
126

174

144

240

180
144
84

138

54

/0
1,5 1,8
0,0135 0,0162
0,0120 0,0144
0,0090 0,0108
0,0120 0,0144
0,0105 0,0126
0,0092 0,0110

0,0105 0,0126

0,0093 0,0112

0,0180 0,0216

0,0166 0,0199
0,0068 0,0081
0,0055 0,0066
0,0113 0,0135

0,0060 0,0072

f,/0
15 18
0,0081 0,0097
0,0072 0,0086
0,0054 0,0065
0,0072 0,0086
0,0063 0,0076
0,0055 0,0066

0,0063 0,0076

0,0056 0,0067

0,0108 0,0130

0,0099 0,0119
0,0041 0,0049
0,0033 0,0039
0,0068 0,0081

0,0036 0,0043

/0
1,5 1,8
0,0213 0,0255
0,0189 0,0227
0,0142 0,0170
0,0189 0,0227
0,0165 0,0198
0,0145 0,0174

0,0165 0,0198

0,0147 0,0176

0,0284 0,0340

0,0261 0,0313
0,0106 0,0128
0,0086 0,0104
0,0177 0,0213

Ve

182
182
182
182
156
117

156

130

221

162,5
130
78
130

46

130
130
130
130
117

117

156

117
98
59
91

33

221
221
221

189
137

189

156

260

195
156
91

150

2,0
0,0180
0,0160
0,0120
0,0160
0,0140
0,0122

0,0140

0,0124

0,0240

0,0221
0,0090
0,0073
0,0150

0,0080

2,0
0,0108
0,0096
0,0072
0,0096
0,0084
0,0073

0,0084

0,0075

0,0144

0,0133
0,0054
0,0044
0,0090

0,0048

2,0
0,0284
0,0252
0,0189
0,0252
0,0221
0,0193

0,0221

0,0196

0,0378

0,0348
0,0142
0,0115
0,0236

0,0095 0,0113 59 0,0126

Katalog-Nr. 54594

f2/0
2,2
0,0198
0,0176
0,0132
0,0176
0,0154
0,0135

0,0154

0,0137

0,0264

0,0243
0,0099
0,0080
0,0165

0,0088

/9
2,2
0,0119
0,0106
0,0079
0,0106
0,0092
0,0081

0,0092

0,0082

0,0158

0,0146
0,0059
0,0048
0,0099

0,0053

/0
2,2
0,0312
0,0277
0,0208
0,0277
0,0243
0,0212

0,0243

0,0216

0,0416

0,0383
0,0156
0,0127
0,0260

0,0139

2,5
0,0225
0,0200
0,0150
0,0200
0,0175
0,0153

0,0175

0,0156

0,0300

0,0276
0,0113
0,0091
0,0188

0,0100

25
0,0135
0,0120
0,0090
0,0120
0,0105
0,0002

0,0105

0,0093

0,0180

0,0166
0,0068
0,0055
0,0113

0,0060

2,5
0,0354
0,0315
0,0236
0,0315
0,0276
0,0241

0,0276

0,0245

0,0473

0,0435
0,0177
0,0144
0,0295

0,0158

196
196
196
196
168
126

168

140

238

175
140
84
140

49

140
140
140
140
126
91

126

105

168

126

105

98

35

Ve

238
238
238
238
203
147

203

168

280

210
168
98

161

63

f2/0

2,8
0,0252
0,0224
0,0168
0,0224
0,0196
0,0171

0,0196

0,0174

0,0336

0,0309
0,0126
0,0102
0,0210

0,0112

3,0
0,0270
0,0240
0,0180
0,0240
0,0210
0,0184

0,0210

0,0187

0,0360

0,0331
0,0135
0,0110
0,0225

0,0120

/9

28
0,0151
0,0134
0,0101
0,0134
0,018
0,0103

0,0118

0,0105

0,0202

0,0186
0,0076
0,0061
0,0126

0,0067

3,0
0,0162
0,0144
0,0108
0,0144
0,0126
0,0110

0,0126

0,0112

0,0216

0,0199
0,0081
0,0066
0,0135

0,0072

/0

2,8
0,0397
0,0353
0,0265
0,0353
0,0309
0,0270

0,0309

0,0274

0,0529

0,0487
0,0198
0,0161
0,0331

0,0176

3,0
0,0425
0,0378
0,0284
0,0378
0,0331
0,0289

0,0331

0,0294

0,0567

0,0522
0,0213
0,0173
0,0354

0,0189



Schlichten
Material/ISO-Werkstoff & A
max. max.
Unlegierter Stahl 0,03xD 2,00xD 180
P | Niedriglegierter Stahl 0,03xD 2,00xD 180
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl 0,03xD 2,00xD 180
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch 0,03xD 2,00xD 180
M Nichtrostender Stahl, austenitisch 0,03xD 2,00xD 155
Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stahle 0,03xD 2,00xD 115
Grauguss
. . . 0,03xD 2,00xD 155
Gusseisen mit Kugelgraphit
Temperguss
0,03xD 2,00xD 130
GJV & ADI

Aluminium-Knetlegierungen
0,03xD 2,00xD 220

N Aluminium-Gusslegierungen
Kupfer und Kupferlegierungen 0,03xD 2,00xD 160
Warmfeste Legierungen, Fe-Basis 0,03xD 2,00xD 130
S Warmfeste Legierungen, Ni-Basis, CO-Basis 0,03xD 2,00xD 75
Titanlegierungen & Reintitan 0,03xD 2,00xD 120
H Sesr;a':t;tgr Stahl, gehartet und angelassen, 0,02xD 2,00xD 45
Bohren
Material/ISO-Werkstoff r::x. Ve
Unlegierter Stahl 1,00xD 100
P Niedriglegierter Stahl 1,00xD 100
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl 0,50xD 920
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch 0,75xD 90
M Nichtrostender Stahl, austenitisch 0,50xD 85
Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stahle 0,25xD 65
Grauguss
= = - 1,00xD 920
Gusseisen mit Kugelgraphit
Temperguss
1,00xD 75
GJV & ADI
Aluminium-Knetlegierungen
— - 0,50xD 125
N Aluminium-Gusslegierungen
Kupfer und Kupferlegierungen 0,50xD 90
Warmfeste Legierungen, Fe-Basis 0,25xD 75
S Warmfeste Legierungen, Ni-Basis, CO-Basis 0,25xD 45
Titanlegierungen & Reintitan 0,25xD 70
Bau- und Automatenstéhle, unlegierte Vergiitungs- und Einsatzstdhle
P Automatenstahle, unlegierte Einsatzstahle, Nitrierstihle

Legierte Vergiitungsstédhle, Werkzeug- und Schnellarbeitsstahle
Rostfreier Stahl (leicht bearbeitbar/geschwefelt)
Rostfreier Stahl (mittelschwer bearbeitbar)

- Gusseisen, Grauguss, Temperguss und Kugelgraphitguss

Ti

Aluminium, Alu-Knetlegierungen, Alulegierungen
Aluminium-Gusslegierungen
Titan-Legierungen

0,8
0,0086
0,0077
0,0058
0,0077
0,0067
0,0059

0,0067

0,0060

0,0115

0,0106
0,0043
0,0035
0,0072

0,0038

0,8
0,0014
0,0013
0,0010
0,0012
0,0011
0,0010

0,0011

0,0010

0,0019

0,0018
0,0007
0,0006
0,0012

f2/0
1,0
0,0108
0,0096
0,0072
0,0096
0,0084
0,0073

0,0084

0,0075

0,0144

0,0133
0,0054
0,0044
0,0090

0,0048

f, /0
1,0
0,0018
0,0016
0,0012
0,0015
0,0014
0,0012

0,0014

0,0012

0,0024

0,0022
0,0009
0,0008
0,0015

1,2
0,0130
0,0115
0,0086
0,0115
0,0101
0,0088

0,0101

0,0090

0,0173

0,0159
0,0065
0,0053
0,0108

0,0058

1,2
0,0022
0,0019
0,0014
0,0018
0,0017
0,0014

0,0017

0,0014

0,0029

0,0026
0,0011
0,0009
0,0018

1.0345 P235GH, 1.0050, 1.0503 C45, 1.2076 102Cr6

Ve

216
216
216
216
186

186

156

264

192
156
20
144

120
120
108
108
102
78

108

920

/0
1,5 1,8
0,0162 0,0194
0,0144 0,0173
0,0108 0,0130
0,0144 0,0173
0,0126 0,0151
0,0110 0,0132

0,0126 0,0151

0,0112 0,0134

0,0216 0,0259

0,0199 0,0239
0,0081 0,0097
0,0066 0,0079
0,0135 0,0162

0,0072 0,0086

f,/0
15 18
0,0027 0,0032
0,0024 0,0029
0,0018 0,0022
0,0023 0,0027
0,0021 0,0025
0,0018 0,0022

0,0021 0,0025

0,0018 0,0022

0,0036 0,0043

0,0033 0,0040
0,0014 0,0016
0,0011 0,0014
0,0023 0,0027

Ve

234
234
234
234
202
150

202

169

286

208
169
98

59

130
130
117
117
111
85

117

163

117
98
59
91

2,0
0,0216
0,0192
0,0144
0,0192
0,0168
0,0147

0,0168

0,0149

0,0288

0,0265
0,0108
0,0088
0,0180

0,0096

2,0

0,0036
0,0032
0,0024
0,0030
0,0028
0,0024

0,0028

0,0024

0,0048

0,0044
0,0018
0,0015
0,0030

f2/0
2,2
0,0238
0,0211
0,0158
0,0211
0,0185
0,0162

0,0185

0,0164

0,0317

0,0292
0,0119
0,0096
0,0198

0,0106

/9
2,2
0,0040
0,0035
0,0026
0,0033
0,0031
0,0026

0,0031

0,0026

0,0053

0,0048
0,0020
0,0017
0,0033

2,5
0,0270
0,0240
0,0180
0,0240
0,0210
0,0184

0,0210

0,0187

0,0360

0,0331
0,0135
0,0110
0,0225

0,0120

25
0,0045
0,0040
0,0030
0,0038
0,0035
0,0030

0,0035

0,0030

0,0060

0,0055
0,0023
0,0019
0,0038

Ve

252
252
252
252
217
161

217

182

308

224
182
105

63

140
140
126
126
119
91

126

105

175

126
105
63
98

1.1221 C60E, 1.7043 38Cr4, 1.7131 16MnCr5, 1.8550 34CrAINi7

1.7003 38Cr2, 1.5710 36NiCr6, 1.7225 42CrMo4, 1.2419 105WCr6

1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9
1.4301X5CrNi18-10, 1.4571 X6CrNiTi18-10, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2
0.6025 EN-GL250 (GG25), 0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70)
3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSii, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si
3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9
3.7114 TIAI5SNn2,5, 3.7124 TiCu2, 3.7154 TIAI6Zr5, 3.7164 TIAI6V4

f2/0

2,8
0,0302
0,0269
0,0202
0,0269
0,0235
0,0206

0,0235

0,0209

0,0403

0,0371
0,0151
0,0123
0,0252

0,0134

3,0
0,0324
0,0288
0,0216
0,0288
0,0252
0,0220

0,0252

0,0224

0,0432

0,0398
0,0162
0,0132
0,0270

0,0144

/9

28
0,0050
0,0045
0,0034
0,0042
0,0039
0,0034

0,0039

0,0034

0,0067

0,0062
0,0025
0,0021
0,0042

3,0
0,0054
0,0048
0,0036
0,0045
0,0042
0,0036

0,0042
0,0036

0,0072

0,0066
0,0027
0,0023
0,0045
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SuperF-UT NX Micro

| —

offene Nuten und Helix
Material/ISO-Werkstoff

Unlegierter Stahl
Niedriglegierter Stahl
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch
M Nichtrostender Stahl, austenitisch
Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stahle
Grauguss
Gusseisen mit Kugelgraphit
Temperguss
GJV & ADI
Aluminium-Knetlegierungen
N Aluminium-Gusslegierungen
Kupfer und Kupferlegierungen
Warmfeste Legierungen, Fe-Basis
S Warmfeste Legierungen, Ni-Basis, CO-Basis
Titanlegierungen & Reintitan

Geharteter Stahl, gehartet und angelassen,
<55 HRC

Rampen und geschlossene Nuten
Material/ISO-Werkstoff

Unlegierter Stahl
Niedriglegierter Stahl
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch
M Nichtrostender Stahl, austenitisch
Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stahle
Grauguss
Gusseisen mit Kugelgraphit
Temperguss
GJV & ADI
Aluminium-Knetlegierungen
N Aluminium-Gusslegierungen
Kupfer und Kupferlegierungen
Warmfeste Legierungen, Fe-Basis
S Warmfeste Legierungen, Ni-Basis, CO-Basis
Titanlegierungen & Reintitan

Geharteter Stahl, gehartet und angelassen,
<55HRC

Schruppen
Material/ISO-Werkstoff

Unlegierter Stahl
Niedriglegierter Stahl
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch
M Nichtrostender Stahl, austenitisch
Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stéhle
Grauguss
Gusseisen mit Kugelgraphit
Temperguss
GJV & ADI
Aluminium-Knetlegierungen
N Aluminium-Gusslegierungen
Kupfer und Kupferlegierungen
Warmfeste Legierungen, Fe-Basis
S Warmfeste Legierungen, Ni-Basis, CO-Basis
Titanlegierungen & Reintitan

Geharteter Stahl, gehartet und angelassen,
<55 HRC

116

ae
max.

1,00xD
1,00xD
1,00xD
1,00xD
1,00xD
1,00xD

1,00xD

1,00xD

1,00xD

1,00xD
1,00xD
1,00xD
1,00xD

1,00xD

ae
max.

1,00xD
1,00xD
1,00xD
1,00xD
1,00xD
1,00xD

1,00xD

1,00xD

1,00xD

1,00xD
1,00xD
1,00xD
1,00xD

1,00xD

ae
max.

0,10xD
0,10xD
0,08xD
0,10xD
0,08xD
0,05xD

0,10xD

0,10xD

0,15xD

0,12xD
0,08xD
0,05xD
0,08xD

0,03xD

ap
max.
0,50xD
0,50xD
0,25xD
0,25xD
0,25xD
0,25xD

0,50xD

0,50xD

0,50xD

0,50xD
0,25xD
0,25xD
0,25xD

0,10xD

ap
max.
0,50xD
0,50xD
0,25xD
0,25xD
0,25xD
0,25xD

0,50xD

0,50xD

0,50xD

0,50xD
0,25xD
0,25xD
0,25xD

0,10xD

ap
max.
5,00xD
5,00xD
5,00xD
5,00xD
5,00xD
5,00xD

5,00xD

5,00xD

5,00xD

5,00xD
5,00xD
5,00xD
5,00xD

5,00xD

112
112
112
112
96
7

96

80

100
80
46
72

26

Ve

78
78
78
78
67
50

67

56

Ve
134
134

134
115
86

115

96

163

120
96
55
86

31

/0
1,0 1,2
0,0081  0,0097
0,0072  0,0086
0,0054  0,0065
0,0072  0,0086
0,0063  0,0076
0,0055  0,0066
0,0063  0,0076
0,0056  0,0067
0,0108  0,0130
0,0099  0,0119
0,0041  0,0049
0,0033  0,0039
0,0068  0,0081
0,0036  0,0043
/0
1,0 1,2
0,0049  0,0058
0,0043  0,0052
0,0032  0,0039
0,0043  0,0052
0,0038  0,0045
0,0033  0,0040
0,0038  0,0045
0,0034  0,0040
0,0065  0,0078
0,0060  0,0072
0,0024  0,0029
0,0020  0,0024
0,0041  0,0049
0,0022  0,0026
/0
1,0 1,2
0,0128  0,0153
0,0113  0,0136
0,0085  0,0102
0,0113  0,0136
0,0099  0,0119
0,0087  0,0104
0,0099  0,0119
0,0088  0,0106
0,0170  0,0204
0,0157  0,0188
0,0064  0,0077
0,0052  0,0062
0,0106  0,0128
0,0057  0,0068

STOCK

134
134
134
134
115
85

115

163

120

96

86

31

-3 I 3 3

81
60

81

67

114

67
39
60

22

Ve

161
161
161
161
138
103

138

115

196

144
115
66

103

37

/0
1,5
0,0122
0,0108
0,0081
0,0108
0,0095
0,0083

0,0095

0,0084

0,0162

0,0149
0,0061
0,0049
0,0101

0,0054

/0
1,5
0,0073
0,0065
0,0049
0,0065
0,0057
0,0050

0,0057

0,0050

0,0097

0,0089
0,0036
0,0030
0,0061

0,0032

f2/0
1,5
0,0191
0,0170
0,0128
0,0170
0,0149
0,0130

0,0149

0,0132

0,0255

0,0235
0,0096
0,0078
0,0159

0,0085

146
146
146
146
125
92

125

104

177

130
104
60
94

34

Ve

102
102
102
102
87
65

87

73

124

91
73
42
66

24

Ve

174
174
174
174
150
112

150

125

212

156

125
72

112

40

Katalog-Nr. 54595
/0 . /0
2,0 2,5 © 2,8 3,0
0,0162 00203 157 00227 0,0243
00144 00180 157 00202 0,026
0,0108 00135 157 00151  0,0162
0,0144 00180 157 00202 0,0216
00126 00158 134 00176  0,0189
0,0110 00138 99 00154 0,0165
0,0126 00158 134 00176  0,0189
00112 00140 112 00157 0,0168
0,0216 00270 190 00302  0,0324
0,0199 00249 140 00278  0,0298
00081 00101 112 00113 00122
0,0066 00082 64 00092 0,009
00135 00169 101 00189  0,0203
0,0072 0,090 36 00101 0,0108
f2/9 f,/9
Ve
2,0 2,5 2,8 3,0
0,0097 00122 110 00136 00146
0,0086 00108 110 00121  0,0130
0,0065 00081 110 0,0091  0,0097
0,0086 00108 110 00121  0,0130
0,0076 00095 94 00106 00113
0,0066 00083 70 00093 0,009
0,0076 0,095 94 00106 00113
0,0067 0,084 78 00094 0,101
0,0130 00162 133 00181 0,194
0,0119 00149 98 00167 00179
0,0049 00061 78 00068 0,0073
0,0039 00049 45 00055 0,0059
0,0081 00101 71 00113 00122
0,0043 00054 25 0,060 0,0065
/0 /0
Ve
2,0 2,5 238 3,0
0,0255 0,319 188 00357 0,0383
00227 00284 188 0,0318  0,0340
0,0170 00213 188 00238 0,0255
0,0227 00284 188 00318  0,0340
00198 00248 161 0,0278  0,0298
0,0174 00217 120 00243  0,0260
0,0198 00248 161 00278  0,0298
00176 00220 134 00247  0,0265
0,0340 00425 228 00476 0,0510
0,0313 00392 168 00438  0,0470
00128 00159 134 00179  0,0191
0,0104 00130 77 00145 0,0155
0,0213 00266 120 0,0298 0,0319
0,0113 00142 43 00159 0,0170



Schlichten
2 /9 /9 /9 f2/9
Material/ISO-Werkstoff &2 ap Ve = Ve 2 Ve 2 Ve 2
max.  max. 1,0 1,2 1,5 2,0 2,5 2,8 3,0
Unlegierter Stahl 0,02xD 5,00xD 146 0,0097 0,0117 175 0,0146 190 0,0194 0,0243 204 0,0272 0,0292
Niedriglegierter Stahl 0,02xD 5,00xD 146  0,0086 0,0104 175 0,0130 190 0,0173 0,0216 204  0,0242 0,0259
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl 0,02xD 5,00xD 146 0,0065 0,0078 175 0,0097 190 0,0130 0,0162 204 0,0181 0,0194
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch 0,02xD 5,00xD 146 0,0086 0,0104 175 0,0130 190 0,0173 0,0216 204 0,0242 0,0259
M Nichtrostender Stahl, austenitisch 0,02xD 5,00xD 125 0,0076 0,0091 150 0,0113 163 0,0151 0,0189 175 0,0212 0,0227
Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stéhle 0,02xD 5,00xD 93  0,0066 0,0079 112 0,0099 121 0,0132 0,0165 130 0,0185 0,0198
Grauguss
- = = 0,02xD 5,00xD 125 0,0076 0,0091 150 0,0113 163 0,0151 0,0189 175 0,0212 0,0227
Gusseisen mit Kugelgraphit
Temperguss
GIV & ADI 0,02xD 5,00xD 104 0,0067 0,0081 125  0,0101 135 0,0134 0,0168 146 0,0188 0,0202

Aluminium-Knetlegierungen

- - 0,02xD 5,00xD 177 0,0130 0,0156 212 0,0194 230 0,0259 0,08324 248 0,0363 0,0389
N Aluminium-Gusslegierungen

Kupfer und Kupferlegierungen 0,02xD 5,00xD 130 0,0119 0,0143 156 0,0179 169  0,0239 0,0298 182 0,0334 0,0358
Warmfeste Legierungen, Fe-Basis 0,02xD 5,00xD 104  0,0049 0,0058 125 0,0073 135 0,0097 0,0122 146 0,0136 0,0146
S Warmfeste Legierungen, Ni-Basis, CO-Basis 0,02xD 5,00xD 60  0,0039 0,0047 72 0,0059 78 0,0079 0,0099 84 0,0111 0,0118
Titanlegierungen & Reintitan 0,02xD 5,00xD 94  0,0081 0,0097 113 0,0122 122 0,0162 0,0203 132 0,0227 0,0243
fij Condrteter Stanl, gehartet und angelassen, 001xD 500xD 34 00043 00052 41 00065 44 00086 00108 48 00121 00130
Bohren
Material/ISO-Werkstoff S Ve Ll Ve 10 Ve /2 Ve =i
max. 1,0 1,2 1,5 2,0 2,5 2,8 3,0
Unlegierter Stahl 0,50xD 84  0,0097 0,0117 175 0,0146 190 0,0194 0,0243 204 0,0272 0,0292
Niedriglegierter Stahl 0,50xD 84 0,0013 0,0015 101 0,0019 109  0,0026 0,0032 118 0,0036 0,0038
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl 0,25xD 84  0,0010 0,0012 101 0,0014 109 0,0019 0,0024 118  0,0027 0,0029
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch 0,25xD 84 0,0013 0,0015 101 0,0019 109  0,0026 0,0032 118  0,0036 0,0038
M Nichtrostender Stahl, austenitisch 0,25xD 72 0,0011 0,0013 86 0,0017 94 0,0022 0,0028 101  0,0031 0,0034
Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stahle 0,25xD 54 0,0010 0,0012 65 0,0015 70 0,0020 0,0024 76 0,0027 0,0029
Grauguss
= - - 0,50xD 72  0,0011 0,0013 86 0,0017 94 0,0022 0,0028 101  0,0031 0,0034
Gusseisen mit Kugelgraphit
Temperguss
0,50xD 60 0,0010 0,0012 72 0,0015 78 0,0020 0,0025 84 0,0028 0,0030
GJV & ADI
Aluminium-Knetlegierungen
— - 0,50xD 102 0,0019 0,0023 122 0,0029 133 0,0038 0,0048 143 0,0054 0,0058
N Aluminium-Gusslegierungen
Kupfer und Kupferlegierungen 0,50xD 75 0,0018 0,0021 90 0,0027 97,5 0,0035 0,0044 105 0,0049 0,0053
Warmfeste Legierungen, Fe-Basis 0,25xD 60  0,0007 0,0009 72 0,0011 78 0,0014 0,0018 84 0,0020 0,0022
S Warmfeste Legierungen, Ni-Basis, CO-Basis 0,25xD 34  0,0006 0,0007 41 0,0009 44 0,0012 0,0015 48 0,0016 0,0018
Titanlegierungen & Reintitan 0,25xD 54 0,0012 0,0014 65 0,0018 70 0,0024 0,0030 76 0,0034 0,0036
Bau- und Automatenstéhle, unlegierte Vergiitungs- und Einsatzstdhle 1.0345 P235GH, 1.0050, 1.0503 C45, 1.2076 102Cr6
Automatenstahle, unlegierte Einsatzstahle, Nitrierstahle 1.1221 C60E, 1.7043 38Cr4, 1.7131 16MnCr5, 1.8550 34CrAINi7
Legierte Vergutungsstahle, Werkzeug- und Schnellarbeitsstahle 1.7003 38Cr2, 1.5710 36NiCr6, 1.7225 42CrMo4, 1.2419 105WCr6
o Rostfreier Stahl (leicht bearbeitbar/geschwefelt) 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9
Rostfreier Stahl (mittelschwer bearbeitbar) 1.4301X5CrNi18-10, 1.4571 X6CrNiTi18-10, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2
- Gusseisen, Grauguss, Temperguss und Kugelgraphitguss 0.6025 EN-GL250 (GG25), 0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70)
Aluminium, Alu-Knetlegierungen, Alulegierungen 3.0255 Al99,5, 3.2315 AlMgSit, 3.1325 AlCuMg1, 3.3245 AIMg3Si
Aluminium-Gusslegierungen 3.2131 G-AISi5Cuf, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9
Ti Titan-Legierungen 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2, 3.7154 TiAI6Zr5, 3.7164 TiAl6V4
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SuperF-UT NX

fivc fisc

3\

Nuten
Werkstoff Harte ap s Ve B3 Eihe
max. max. 4 5 6 8 10 12 16 20
P <850N/mm? 1xD 1xD 270 0017 0,021 0025 0034 0050 0060 0080 0,100
[ 850-1200N/mm? 1xD 1xD 230 0,017 0,021 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100
[FI  850-1400N/mm? 1xD 1xD 180 0,014 0,018 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090
M1 <750N/mm? 1xD XD 120 0014 0018 0,021 0028 0045 0054 0,072 0,090
M2 750-950 N/mm? 1xD 1xD 80 0013 0016 0019 0026 0040 0048 0,064 0,080
ke >240HB 1xD 1xD 150 0,017 0,021 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100
N1 <7%Si 1xD 1XD 500 0,022 0028 0033 0044 0065 0078 0,104 0,130
N2 27% Si 1xD 1xD 340 0018 0023 0027 003 0055 0066 0,088 0,110
Ti <1300N/mm? 1xD 1xD 60 0013 0016 0019 002 0040 0048 0,064 0,080
HPC Schruppen
Werkstoff Harte ap g Ve EREE
max. max. 4 5 6 8 10 12 16 20
P <850N/mm? 1,5xD 0,40xD 350 0,021 0,026 0,032 0,042 0,063 0,075 0,100 0,125
[ 850-1200N/mm? 1,5xD 0,40xD 290 0,021 0,026 0,032 0,042 0,063 0,075 0,100 0,125
RS 850-1400N/mm? 1,5xD 0,33xD 260 0018 0023 0027 003 0059 0070 0094 0,117
M1 <750N/mm? 1,5xD 0,33xD 160 0018 0023 0,027 0036 0059 0070 0,094 0,117
M2 750-950 N/mm? 1,5xD 0,25xD 120 0019 0024 0029 0038 0060 0072 0,096 0,120
k2 =240HB 1,5xD 0,40xD 190 0,021 0,026 0,032 0,042 0,063 0,075 0,100 0,125
N1 <7%Si 1,5%xD 0,40xD 600 0028 0034 0,041 0,055 0,081 0,098 0,130 0,163
N2 >7% Si 1,5xD 0,40xD 440 0023 0028 0034 0045 0069 008 0,110 0,138
Ti <1300N/mm? 1,5xD 0,33xD 110 0017 0,021 0025 0033 0052 0062 0,083 0,104
HSC Schlichten
Werkstoff Harte ap & Ve 1BlE5 BT
max. max. 4 5 6 8 10 12 16 20
P <850N/mm? 2xD 0,02xD 540 0,018 0,023 0,028 0,037 0,055 0,066 0,088 0,110
R 850-1200N/mm? 2xD 0,02xD 460 0018 0023 0028 0037 0055 0066 0088 0,110
[Fs  850-1400N/mm? 2xD 0,02xD 350 0,015 0,019 0,023 0,031 0,050 0,059 0,079 0,099
M1 <750N/mm? 2xD 0,02xD 220 0015 0019 0,023 0,031 0050 0059 0,079 0,099
M2 750-950 N/mm? 2xD 0,02xD 160 0014 0018 0,021 0028 0044 0053 0070 0,088
k2 >240HB 2xD 0,02xD 300 0,018 0,023 0,028 0,037 0,055 0,066 0,088 0,110
N1 <7%Si 2xD 0,02xD 1000 0024 0030 0036 0048 0072 008 0114 0,143
N2 >7%Si 2xD 0,02xD 680 0020 0025 0030 0040 0,061 0073 0097 0121
Ti <1300N/mm? 2xD 0,02xD 130 0014 0018 0,021 0028 0044 0053 0070 0,088
Rampen, Helix, Stechen
Werkstoff Harte fampliete max_. Ve 1z bel Nenn-
(@)  Rampwinkel 4 5 6 8 10 12 16 20
P <850N/mm? 1xD 45° 270 0015 0019 0023 0030 0045 0054 0,072 0,090
[EZ  850-1200N/mm? 1xD 45° 230 0,013 0,017 0,020 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080
[FI  850-1400N/mm? 1xD 30° 180 0,011 0,014 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060
M1 <750N/mm? 1xD 10° 120 0,009 0012 0014 0018 0030 0036 0048 0,060
M2 750-950 N/mm? 1xD 5° 80 0,007 0009 0,011 0014 0025 0030 0040 0,050
ke >240HB 1xD 45° 150 0,015 0,019 0,023 0,030 0,045 0,054 0,072 0,090
N1 <7%Si 1xD 30° 500 0013 0017 002 002 0040 0048 0,064 0,080
N2 27% Si 1xD 45° 340 0015 0019 0023 0030 0045 0054 0,072 0,090
Ti <1300N/mm? 1xD 10° 60 0,007 0009 0,011 0014 0025 0030 0040 0,050
Bohren
Werkstoff Harte adBohion Ve s b
ohne Entspanen 4 5 6 8 10 12 16 20
P <850N/mm? 1,5xD 270 0,014 0,018 0,021 0,028 0,040 0,048 0,064 0,080
[ 850-1200N/mm? 1,5xD 230 0,012 0,015 0,018 0,024 0,035 0,042 0,056 0,070
RS 850-1400N/mm? 1,0xD 180 0,008 0010 0,012 0016 0025 0030 0040 0,050
K2 >240HB 1,5xD 150 0,014 0,018 0,021 0,028 0,040 0,048 0,064 0,080
N1 <7%Si 1,0xD 500 0012 0015 0018 0024 0035 0042 0056 0,070
N2 >7%Si 1,0xD 340 0014 0018 0,021 0,028 0040 0048 0064 0,080
F P Bau- und A ahle, unlegierte Vergiitungs- und Einsatzstihle 1.0345 P235GH, 1.0050, 1.0503 C45, 1.2076 102Cr6
R P Automatenstihle, unlegierte Einsatzsthle, Nitrierstahle 1.1221 C60E, 1.7043 38Cr4, 1.7131 16MnCr5, 1.8550 34CrAINi7
_ P Legierte Vergiitungsstihle, Werkzeug- und Schnellarbeitsstihle 1.7003 38Cr2, 1.5710 36NiCr6, 1.7225 42CrMo4, 1.2419 105WCr6
M1 M Rostireier Stahl (leicht bearbeitbar/geschwefelt) 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9
M2 MR ier Stahl (mit h bearbeitbar) 1.4301X5CrNi18-10, 1.4571 X6CrNiTi18-10, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2
_ K Gusseisen, Grauguss, Temperguss und Kugelgraphitguss 0.6025 EN-GL250 (GG25), 0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70)
N1 N Aluminium, Alu-Knetlegierungen, Alulegierungen 3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si
N2 N Aluminium-Gusslegierungen 3.2131 G-AlISi5Cuf, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AISi9
Ti T Titan-Legierungen 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2, 3.7154 TIiAI6Zr5, 3.7164 TiAI6V4
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Frasstrategien
Eintauchen - spezielle Werkzeuge mit Tauchgeometrie

SuperF-UT NX

¢ h10 Schneidentoleranz

e 36°/37°/38° Drall

e Unter- & GlattmaBdurchmesser
e gute Bohreigenschaften

e sehr gute Fraseigenschaften

Erste Wahl: Frasen und Tauchen

Pilotfraser Art.-Nr. 54700

m8 Schneidentoleranz

30° Drall

¢ sehr viele Einzelabmessungen
sehr gute Bohreigenschaften

¢ ausreichende Fraseigenschaften

Erste Wahl: Bohren und Pilotieren
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Rampen

¢ Rampenwinkel = 15°-45° bis max. ap 1xD
o f2100%

i

Helix

e Zustellung = 0,10-0,30xD pro Umdrehung
¢ kleinster zu erzeugender Durchmesser = 1,7xD
e f,100%

i

Stechen

e Alternative bei Problemen durch zu hohe Radialkrafte
* a¢ 0,25xD - ap Schneidenlénge/Freischlifflange
e f; 100 %

a

Bohren/Pilotieren

e max. Tiefenzustellung 1,0xD dann entspanen
e f,100%

Basis f; = fz Nuten
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Frasstrategien
Eintauchen - allgemein mit Standard-Stirngeometrien

Rampen

¢ Rampenwinkel = 2°-5° bis max. ap 1xD
¢ gleichmaBiger Lastanstieg
* f,75%

i

Helix

e Zustellung = 0,05-0,15xD pro Umdrehung
e kleinster zu erzeugender Durchmesser = 1,7xD
e f,100%

i

Stechen

e Alternative bei Problemen durch zu hohe Radialkrafte
* a¢ 0,25xD - ap Schneidenlénge / Freischlifflange
e f; 100 %

a

Bohren/Pilotieren

e max. Tiefenzustellung 0,5xD dann entspanen
L4 fz 50 %

Basis f; = f; Nuten
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Fasfraser/Vor- und Ruckwartssenker

Anfasen
Werkstoff Hirte ap 2 Ve
max. max. 3

<850N/mm? 0,25xD 0,25xD 192 0,018

>850N/mm? 0,25xD 0,25xD 140 0,016

M <750N/mm? 0,25xD 0,25xD 120 0,013
>750N/mm? 0,25xD 0,25xD 80 0,009

<240HB 0,25xD 0,25xD 170 0,017

>240HB 0,25xD 0,25xD 150 0,014

N =7 % Si 0,25xD 0,25xD 250 0,023

H <55HRC 0,25xD 0,25xD 50 0,010

s Ti-Basis 0,25xD 0,25xD 50 0,010
Ni-Basis 0,25xD 0,25xD 40 0,005

Entgraten
Werkstoff Harte ap o Ve
max. max. 3

<850N/mm? 0,05xD 0,05xD 250 0,030

>850N/mm? 0,05xD 0,05xD 180 0,026

M <750N/mm? 0,05xD 0,05xD 160 0,021
>750N/mm? 0,05xD 0,05xD 100 0,016

<240HB 0,05xD 0,05xD 230 0,028

>240HB 0,05xD 0,05xD 190 0,023

N 27 % Si 0,05xD 0,05xD 330 0,039

H <55HRC 0,05xD 0,05xD 70 0,017

s Ti-Basis 0,05xD 0,05xD 80 0,009
Ni-Basis 0,05xD 0,05xD 50 0,004

Fasfraser mit radialem Hinterschliff zum Anfasen und Entgraten:

- besonders weicher Schnitt

- nachschleifbar

- in fast allen Werkstoffen einsetzbar

- hohe Standzeit durch verschleifeste Beschichtung und ultra-z&hes Hartmetall
- Schnittwerte am effektiven Durchmesser berechnen

6
0,036
0,032
0,025
0,019
0,033
0,028
0,047
0,020
0,020
0,011

0,060
0,053
0,042
0,032
0,056
0,047
0,078
0,033
0,018
0,008

0,048
0,042
0,034
0,025
0,044
0,037
0,062
0,026
0,027
0,014

0,080
0,070
0,056
0,042
0,074
0,062
0,104
0,044
0,025
0,011

Anfasen max. ap/ae 0,25xD

fz bei Nenn-@
10
0,060
0,060
0,050
0,040
0,060
0,050
0,080
0,040
0,036
0,022

Entgraten max. ap/ae 0,05xD

fz bei Nenn-@
10
0,110
0,100
0,080
0,060
0,100
0,080
0,140
0,060
0,033
0,017

12
0,080
0,070
0,050
0,040
0,070
0,060
0,100
0,050
0,043
0,026

12
0,130
0,120
0,090
0,070
0,120
0,100
0,170
0,070
0,040
0,021

16
0,100
0,090
0,070
0,060
0,090
0,080
0,130
0,060
0,060
0,030

16
0,170
0,160
0,120
0,100
0,160
0,130
0,220
0,100
0,050
0,029

=

20
0,130
0,120
0,090
0,070
0,120
0,100
0,170
0,070
0,070
0,040

pd

20
0,210
0,200
0,150
0,120
0,200
0,170
0,280
0,120
0,070
0,039
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HPC & HSC Frasstrategien

Richtwerte zur Erhéhung der Schnittwerte bei Schneidenldngen bis 3xD

Schruppen und Schlichten

radiale Zustellung in %
des @

Umschlingungs-

* *
v¢ Faktor f, Faktor winkel

Werkstoff Anwendung

HSC Schruppen 10 % 1,9 2,3 37°

S HSC Schruppen 8% 2,0 2,5 31°
HSC Schruppen 5% 2,1 2,5 26°

HSC Schlichten 3% 2,0 1,2 20°

HSC Schlichten 2% 2,0 1,1 18°

S HSC Schlichten 1% 2,0 1,0 11°
HSC Feinschlichten 0,5% 2,2 0,9 8°

* Basiswerte fir die Berechung mit den v¢ und f, Faktoren bitte der nachstehenden Tabelle entnehmen:

'Z' Basisschnittwerte Nuten - SuperF-UT-Werkzeuge - glattschneidig

fz bei Nenn-@
Werkstoff Harte Anwendung Ve
6

3 4 5 12 16 20 25
Pt sSSONmm  Nuen 180 0015 0020 0025 0030 0040 0080 0072 00% 0120 0150
P2 eS0ONmmE Nuen 160 0014 0019 0024 0020 003 0055 006 008 0110 0138
___-----------

< 750N/mm?2 Nuten 0,014 0,018 0,028 0,027 0,036 0,050 0,060 0,080 0,100 0,125
M2 750-850 N/mm2 Nuten 80 0,012 0,016 0,020 0,024 0,032 0,045 0,054 0,072 0,090 0,113
M3 >850N/mm?2 Nuten 70 0,011 0,014 0,018 0,021 0,028 0,040 0,048 0,064 0,080 0,100
S-Ni <1300N/mm?2 Nuten 30 0,008 0,011 0,014 0,017 0,022 0,082 0,038 0,051 0,064 0,080
S-Ti <1300N/mm?2 Nuten 0,012 0,016 0,020 0,024 0,032 0,045 0,054 0,072 0,090 0,113

Zeitspanvouimen  Ap (MM) X @e (MM) X V¢ (M/min) = Q (cm3/min)

Beispiel HPC-Schruppen: 15 % ae; 2xD ap; C45

Werkzeug SuperF-UT Typ N @ 12 mm-4 Schneiden

Zustellung radiale Zustellung ae 1,8mm =15 % von D
Basiswert Nuten vc Nuten = 180 m/min, fz Nuten = 0,072 mm
Umrechnung V¢ Faktor = 1,8 = v¢: 180 m/min x 1,8 = v¢ 324 m/min

f; Faktor = 1,9 - f;: 0,072 mm x 1,9 = f; 0,137

Ve: 324 m/min / fz: 0,137 mm
n: 8594 U/min / v&: 4710 mm/min

Erhohte Werte

Zeitspanvolumen Q =203 cm3/min
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HPC & HSC Frasstrategien
Richtig frasen mit den effizientesten Strategien

HPC & HSC Frasstrategien

Diese Frasstrategien gehdren zu den modernsten und effektivsten
Einsatzmethoden fiir die heutigen VHM-Fraswerkzeuge. Im Einsatz sorgen
enorm hohe Zeitspanvolumen fiir eine deutliche Steigerung der Produktivitat.
Selbst bei schwécheren Maschinen oder instabilen Bearbeitungsbedingungen
lassen sich sehr hohe Schnittparameter erreichen. Bei schwer zu zerspanenden
Werkstoffen oder unglinstigen Durchmesser-Langen-Verhaltnissen der
Werkzeuge lasst sich eine massive Steigerung der Prozesssicherheit erzielen.

HIGH PERFORMANCE CUTTING
P max. Zerspanvolumen/Zeit — stabile Verhaltnisse; kurze Ausspannung; hohe Leistung; gute Kiihlung

)

TROCHOIDAL CUTTING

maximales Zeitspanvolumen bei maximaler Prozesssicherheit — fiir modernste Programmiersysteme

3\

HIGH SPEED CUTTING
SC bei hoher Drehzahl/hohem Vorschub - hohe Dynamik; geringe Leistung; geringe Zustellung

I\

Grundlagen & Ziele

Maximale Werkzeugnutzung

¢ Nutzung der gesamten Schneidenlange
e volle Leistungsentfaltung

¢ erhéhte Werkzeugstandzeiten

e gleichmaBiger Verschlei3

Veranderung der Schnittaufteilung
e geringe Schnittbreiten ae
* hohe Schnitttiefen ap

Hohe Prozesssicherheit

® geringe Werkzeugumschlingung

¢ verbesserte Thermik an der Werkzeugschneide
® geringere mechanische Belastung

Maximale Zeitspanvolumen
¢ Einsparung von Zeit/Maschinenkosten

Zeitspanvolumen

Das Zeitspanvolumen gibt an, wie hoch der tatsdchliche Spanabtrag pro Minute ist.
Er eignet sich besonders gut um unterschiedliche Bearbeitungsstrategien miteinander zu vergleichen.

ap (Mm) X ae (Mm) X Vi (M/min) = Q (cm3/min)
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DIE HPC-FRASSTRATEGIE BIETET ...

EINE HOHE PROZESSSICHERHEIT
e cinen kalkulierbaren Werkzeugwechselpunkt
® ein geringes Bruchrisiko
® hohere Werkzeugstandzeiten
e konstante Werkstlickqualitat

EFFEKTIVE NUTZUNG DER PRODUKTIONSMITTEL (Z.B. MASCHINENLAST < 90%)
EIN HOHES ZEITSPANVOLUMEN

BESTE EIGNUNG FUR DIE BEARBEITUNG BEI INSTABILEN BEDINGUNGEN
(Z.B. DUNNWANDIGE WERKSTUCKE)

REDUZIERUNG DER BEARBEITUNGSZEIT
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HPC & HSC Frasstrategien
HPC & HSC Frasen - maximal optimierte Anwendungsbeispiele

Anwendungsbeispiel HPC Frasen in Werkstoff 16MnCr5

SuperF-UT Typ ZS, @ 16 mm,

HPC-Spannfutter + PINLock-Sicherung
hm 0,123 mm
vi 14690 mm/min

Ve 410m/min f2 0,450 mm
ae 1,2mm ap 45mm
Q = 793cm3/min

Anwendungsbeispiel HSC Frasen in Werkstoff Hardox 400®©

SuperF-UT Typ N, @ 20 mm,
Weldonspannfutter

Ve 200m/min f2 0,180 mm
ae 1,5mm ap 55mm
Q = 189cm3/min

hm 0,049 mm
vi 2290 mm/min

HPC & HSC Frasen - Strategievergleich

Anwendungsvergleich HPC Frasen in Werkstoff 42CrMo4

Stock

SuperF-UT Typ NX, @ 12 — Z4,
Weldonspannfutter

Ve 300 m/min f20,120mm

n 7960 U/min vi 3820 mm/min
ae 1,5mm ap 24mm

Q = 138cm3/min

5 Zustellungen radial je 1200mm Weg
Bearbeitungszeit = 1,34 min

Anwendungsvergleich HSC Frasen in Werkstoff 1.4301

Stock HSC Frasstrategie
SuperF-UT Typ FS2, @ 12 - Z6,
Weldonspannfutter

Ve 180m/min fz 0,18 mm

n 4777 U/min vi 5160 mm/min
ae 1,2mm ap 25mm

Q = 155cm3/min

10 Zustellungen axial je 900 mm Weg
Bearbeitungszeit = 4,43 min

Wettbewerb

HPC Fraser, d 16 — Z4
Weldonspannfutter

Ve 140m/min f2 0,070mm

n 2790 U/min vi 780 mm/min
ae 7,5mm ap 12mm

Q = 70cm3/min

2 Zustellungen radial je 1200mm Weg
Bearbeitungszeit = 3,05 min

Wettbewerb
Wendeplattenfraser @ 25 — Z3
Ve 200m/min f2 0,1720mm

n 2550 U/min vi 920 mm/min
ae 12mm ap 2mm

Q = 22cm3/min

15 Zustellungen axial je 900 mm Weg
Bearbeitungszeit = 14,40 min

|
i
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HPC & HSC Frasstrategien
Umschlingungswinkel

Umschlingungswinkel:

Als Umschlingungswinkel wird der Schnittbereich des Werkzeugs von
Beginn der Spanbildung bis Austritt aus dem Material bezeichnet.
Anhand dieses Parameters lasst sich die Belastung, die auf das Werk-
zeug wirkt, beurteilen. Der Winkel ist bei geraden Frasbahnen konstant,
bei konkaven Frasbahnen nimmt er zu und bei konvexen Frasbahnen
nimmt er ab.

ae 0,20XD

Gerade Frasbahn

¢ konstanter Umschlingungswinkel
¢ konstante Werkzeugbelastung

Beispiel: ae 0,20xD = 53° Umschlingung
Umschlingung bleibt bei 53° konstant

Konvexe Frasbahn

* abnehmender Umschlingungswinkel
¢ sinkende Werkzeugbelastung

Beispiel: ae 0,20xD = 53° Umschlingung

Umschlingung sinkt auf bis zu 45° 3 0,20xD

MaBnahmen: ae darf hdher sein
f; kann erhoht werden

Konkave Frasbahn

e zunehmender Umschlingungswinkel
e steigende Werkzeugbelastung

Beispiel: ae 0,20xD = 53° Umschlingung

q . . de 0,
Umschlingung steigt auf bis zu 74°

MaBnahmen: ae muss reduziert werden
fz muss im Radius reduziert werden
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HPC & HSC Frasstrategien
Umschlingungswinkel

90° Eckradien

Werkzeugradius = Eckenradius

¢ sehr unguinstig fur die Maschinendynamik
e Anderung der Belastungsrichtung

¢ abrupter Anstieg der Werkzeugbelastung

de 0,20XD

Beispiel: Erhéhung des Umschlingungswinkel
von 53° auf 143° (170 %)

MaBnahme: v¢ und f; missen stark reduziert werden

Werkzeugradius < Eckenradius
e Maschine kann die Bahn interpolieren
e kein ,Schlag” auf das Werkzeug

0,20xD
e geringerer Anstieg der Werkzeugbelastung ge X

Beispiel: Erhéhung des Umschlingungswinkel
von 53° auf 92° (74 %)

MaBnahmen: ae muss reduziert werden
fz muss im Radius stark reduziert werden

Verhaltnis Nutbreite zu Werkzeugdurchmesser
beim Trochoidalfrasen

Nutbreite 1,7-2,0xD

e Schnitt im C-Bogen

® ac max. 0,10xD (theor. 37°)

¢ Anstieg der Umschlingungswinkel um bis zu 50 %

Nutbreite 2,1-3,0xD

e Schnitt im C-Bogen

® ac max. 0,15xD (theor. 46°)

¢ Anstieg der Umschlingungswinkel um bis zu 30 %

Nutbreite ab 3,1xD

e Schnitt im D-Bogen

e a2e max. 0,20xD (theor. 53°)

¢ Anstieg der Umschlingungswinkel um bis zu 40 %

133 44

29



LiSTOCK
HPC & HSC Frasstrategien
Generelle Empfehlung fur Werkzeugkiihlung

Stahl @

* Thermoschock vermeiden

Guss \', Trockenbearbeitung, Druckluft, MQL: e Zerspanungstemperatur Gber den Span abfiihren
e Spanabfuhr unterstiitzen
Gehirtet H,
Rostfrei M ¢ Kihlung der Werkzeugschneide
Emulsion, Ol: e \erhinderung von Aufbauschneiden
Sonderlegierung S e Spanabfuhr unterstiitzen
N . ¢ Verhinderung von Aufbauschneiden
NE-Metalle N/ Emulsion, MQL:

e Spanabfuhr unterstiitzen

Ausnahmen fiir die Materialbereiche

® @

Kann verfahrensbedingt nicht auf den Einsatz von KSS verzichtet werden, sollte die Schnittgeschwindigkeit v¢
und/oder die radiale Zustellung ae reduziert werden. Aufgrund der dadurch verédnderten Temperatur,
sinkt die Gefahr eines Thermoschocks.

Kommt es zu Problemen mit der Spanabfuhr sollte der Einsatz von Kiihimittel in Erwédgung gezogen werden, da das
Bearbeiten innerhalb von Spanenestern zu massivem WerkzeugverschleiB bis hin zum Werkzeugbruch flihren kann.

Im Falle eine Bauteilerhitzung durch Spéanenester sollte gepriift werden, ob sich das Bauteil durch einen gezielt
ausgerichteten ,,Splilstrahl“ entspanen lasst, ohne den Schnittbereich zu treffen. Alternativ empfiehlt sich der
Kuhlmitteleinsatz fur die gesamte Bearbeitung.

Sonstige Hinweise

Schlichten
Der Einsatz von KihImittel ist grundsétzlich von Vorteil, da sich bessere Oberflachenergebnisse erzielen lassen.

Sehr lange Werkzeuge

Kuhlmittel kann zu einer verbesserten Laufruhe fiihren, da der Schmierfilm schwingungsdampfend wirkt.
Ausrichtung des Kiihimittels t‘
e maoglichst exakt in den Schnittbereich aus mindestens drei Richtungen

¢ kleine Spéne nicht zurtick in den Schnittbereich spulen

VHM-Fraser mit Innenkiihlung
e beste Spanabfuhr, sehr gute Schneidkantenklhlung, sehr effektiv gegen Aufbauschneiden
e besonders bei gréBeren Werkzeugdurchmessern und zahen Werkstoffen zu empfehlen

Peripheriekiihlung
Beste externe Variante: optimale Werkzeugkiihlung und beste Spanabfuhr
durch den direkten Weg vom Kuhimittelaustritt zum Schnittbereich
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Anwendungshinweise/Troubleshooting

Allgemeine Hinweise

Alle in diesem Katalog angegebenen Schnittwertempfeh-
lungen gelten als Richtwerte ausschlieBlich fir neue oder
nach Stock-Vorschrift nachgeschliffene Werkzeuge. Voraus-
setzungen sind ferner eine ausreichende Maschinenleistung,
optimale Kuhlung, optimale Werkstiickspannung und eine
moglichst hohe Rundlaufgenauigkeit des Werkzeugs und der

1. Werkstiickaufspannung
Standzeitverlust oder Werkzeugbruch durch
labile Werkstlickaufspannung

e Stabilere Werkstlickaufspannung

Alternativ:

¢ Vorschub reduzieren

e Schnittbreite oder -tiefe verringern
¢ Frasstrategie &ndern

2. Werkzeugspannung

Standzeitverlust oder Werkzeugbruch durch eine labile, nicht spielfreie,
verschlissene oder zu kleine/lange/diinne Werkzeugaufnahme

Alternativ:

e Schnittwerte reduzieren

¢ Einspannlange reduzieren

¢ Werkzeug mit kleinerem Durchmesser einsetzen
e Spannschrauben auf Verschleif3 prufen

3. Oberflaichenqualitit

¢ Neue oder groBere Aufnahme bzw. Aufnahme mit héherer
Spannkraft und héherer Rundlaufgenauigkeit einsetzen

Maschinenspindel. Bei abweichenden Bedingungen miissen
die Schnittwerte gegentber unseren Empfehlungen reduziert
werden. Zur Beeinflussung der Oberflachenqualitéat, des Zer-
spanungsvolumens oder des Standwegs kénnen die Werte
ebenfalls angepasst werden.

Zu hohe Rauheitswerte Ra/R; auf der Werkstlickoberflache durch zu
hohe Vorschiibe bzw. Vorschubgeschwindigkeiten oder Vibrationen

e Werkstlickaufspannung und Werkzeugspannung
verbessern (siehe Punkte 1 und 2)

Alternativ:

¢ Vorschub und Vorschubgeschwindigkeit reduzieren
¢ Schnittgeschwindigkeit erhéhen

¢ Kihlschmierung verwenden/verbessern

4. Vibrationen

Hoher WerkzeugverschleiB, schlechte Oberflachen am Werkstliick und mangelnde

MaBhaltigkeit durch Vibrationen

e Werkstlickaufspannung und Werkzeugspannung verbessern a

(siehe Punkte 1 und 2)
e Zahnvorschub erhéhen, da Spanmittendicke zu gering
® Drehzahl verdndern

e Frasstrategie andern, d.h. andere Schnittaufteilung wahlen
* Werkzeugauswahl dndern, d.h. Z&hnezahl oder Drall verringern

131



LiSTOCK
Anwendungshinweise/Troubleshooting
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5. Spanestau/Kiihlung
Signifikante Standzeitverluste, Ausbriiche der Schneidkanten, Aufbauschneidenbildung
oder Verkleben der Nuten durch mangelhafte Spanabfuhr

¢ Fraser mit Innenkihlung wahlen

Alternativ:

¢ Peripheriekihlung tUber Werkzeugaufnahme

¢ \Jolumenstrom erhéhen

¢ KihImittelstrom gezielt ausrichten

* Pressluftkiihlung vornehmen (je nach Werkzeug und Werkstoff)
¢ Vorschub verringern

¢ Schnittaufteilung verédndern

6. Entspanen beim Bohren
Signifikante Standzeitverluste sowie Ausbriiche der Schneidkanten
durch mangelnde Spanabfuhr und thermische Belastung

¢ Fraser mit Innenkihlung wéahlen
¢ Bei Bohrtiefen > 0,5xD stufenweise entspanen

Alternativ:

¢ Peripheriekiihlung Uber Werkzeugaufnahme
¢ \/olumenstrom erhéhen

¢ KuhImittelstrom gezielt ausrichten

¢ Vorschub verringern

7. Thermisch beeinflusste Werkstoffe
Werkstoffeigenschaften an der Trennfuge entsprechen durch
SchweiBen oder Schneidbrennen nicht der angegebenen
Materialklasse

e Schnittwerte reduzieren

e Werkzeug fir Materialien mit héherer Zugfestigkeit wahlen 1400 N/mm?2 ——

e Mit VHM-Frasern im Gleichlauf frasen 1000 N/mm? ——
8. Anfahren in gehéarteten Werkstoffen Nutenfrésen Schruppen Schlichten
Beim Anfahren in Werkstoffen Giber 1400 N/mm? (44 HRC) 100%

Vorschub vi (mm/min.) gemaB nebenstehender Grafik f,(mm/2)50%
reduzieren

70%

> 1400 N/mm?

132



LiSTOCK
Anwendungshinweise/Troubleshooting
Allgemeine Hinweise

9. Standzeitverlust bei unterbrochenen Schnitten
Signifikante Standzeitverluste durch unterbrochene Schnitte
(insbesondere bei Fraswinkeln von 90°)

e Schnittaufteilung verédndern
¢ Vorschub beim Ein- und Austritt reduzieren
e Anfahrwinkel stumpfer wahlen

10. Vorschubanpassung: Anderung der Schnittbreite
¢ Bei Verdnderung der Schnittbreite a¢ muss der Vorschub
gemaB nebenstehender Grafik korrigiert werden

e Schnittgeschwindigkeit entsprechend der Anwendung aus
den Schnittwerttabellen wahlen
e Beim Nuten und Schuppen mit einer Zustellung

ap ab 1,5xD sind v¢ und fz um 25 % zu reduzieren ag = 1xD ae = 0,66xD
fz=100% f;=115%

11. Vorschubanpassung: Anderung der Schnitttiefe

* Bei Veranderung der Schnitttiefe ap muss der Vorschub
gemaB nebenstehender Grafik korrigiert werden
¢ Schnittgeschwindigkeit oder Drehzahl bleiben bei

Schnitttiefen bis 2xD unveréndert und missen erst
dariiber angepasst werden
¢ Bei langeren Werkzeugen missen Drehzahl und

" . . . . ap = 1xD ap = 2xD
Vorschub je nach Vibration weiter reduziert werden e o 50%
12. Eintauchstrategien
Beim Bohren:
¢ Vorschub vf (mm/min.) reduzieren
Schrages

* Bei Bohrtiefen >0,5xD oder beim Ubergang zur radialen Bohren e
Bearbeitung zuséatzlich entspanen
Achtung: Bruchgefahr durch abrupten Lastanstieg!

‘|I||

r«

I Schrages Eintauchen bis 5°-Schrége:
e Vorschub vi (mm/min.) gemaB nebenstehender Grafik reduzieren

Helikales Eintauchen:

¢ Beim helikalen Eintauchen oder Eintauchen auf einer Kreisbahn f fg;% f :5;5%
empfehlen wir eine Zustellung von 0,1 bis 0,15xD pro Umlauf

¢ Vorschub vi (mm/min.) gemaB nebenstehender Grafik reduzieren

¢ Bohrungsdurchmesser von vorzugsweise 1,7xD wéhlen

ae = 0,25xD
f2=150%

ap = 3xD
f2=25%

Helikales
Eintauchen

A

fz=100%
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Norm

DIN 65271
DIN 65271
DIN 65271
DIN 65271
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
DIN 65271
DIN 65271
DIN 65271
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
DIN 65271
DIN 65271
DIN 65271
DIN 65271
DIN 65271
Werksnorm
Werksnorm
~DIN 656271
~DIN 656271
DIN 65271
DIN 65271
DIN 65271
Werksnorm
Werksnorm
DIN 65271
DIN 65271
DIN 6527K
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
DIN 65271
Werksnorm
Werksnorm
DIN 6527K
DIN 65271
DIN 65271
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
DIN 65271
DIN 6527K
DIN 65271
DIN 65271
DIN 65271
DIN 65271
Werksnorm
Werksnorm
DIN 65271
Werksnorm
Werksnorm
DIN 65271
DIN 65271

Oberflache

TIAISIN
TIAISIN
TIAISIN
TIAISIN
TIAIZN
TIAIZN
AITIN nano
AITIN
AITIN
AITIN
ATIN
ATIN
AITIN
TIAIZN
TIAISIN
TIAISIN
AICN
AICN
AICN
AICN
TIAISIN
AICN
TIAIN
TIAIN
TIAIN
ATIN+
AITIN nano
AITIN nano
AITIN nano
ZN

ZN

TIAIN
TIAIN
TIAIN
TIAIN
TIAIN
AITIN nano
AITIN nano
blank
blank
TIAISIN
AITIN nano
AITIN nano
ATIN+
ATIN+
TIAIN
TIAIN
AN+
TIAIN
TIAIN
TIAISIN
TIAISIN
TIAISIN
TIAISIN
TIAISIN
TIAISIN
DLC

TISIN
TiSIN
AlTiIN+
TIAIN
TIAIN
TIAIZN
TIAIZIN
TIAIN
TIAIN
TIAIZN
TIAIN
blank
blank
blank
plank

KiSTOCK

Bezeichnung

SuperF-UT-Fréaser NX, Séatze
SuperF-UT-Fréaser NX, Séatze
SuperF-UT-Fréaser NX, Séatze
SuperF-UT-Fraser NX, Satze
Entgratfréaser 90°, Séatze
Entgratfréaser 90°, Séatze

\or- und Ruckwartsentgrater 90°

Entgratfraser 60°
Entgratfraser 60°
Entgratfréser 90°
Entgratfréser 90°
Entgratiraser 120°
Entgratiraser 120°
Entgratiraser 90°
Hartfraser (mehrschneidig)
Hartfraser (mehrschneidig)
SuperF-UT-Fraser U
SuperF-UT-Fraser U
SuperF-UT-Fraser UL
SuperF-UT-Fraser UL
SuperF-UT-Fréser VA-r
Superf-UT-Fraser N-r
SuperF-UT-Fraser N
SuperF-UT-Fraser N
SuperF-UT-Fraser NL
SuperF-UT-Fréser ZS-r
SuperF-UT-Fréser S
SuperF-UT-Fréser VA-X
SuperF-UT-Fréser VA-X
SuperF-UT-Fréser Ti
SuperF-UT-Fréser Ti
SuperF-UT-Fréaser N
SuperF-UT-Fréaser N
SuperF-UT-Fréser N-3
Superf-UT-Fraser N-3
Superf-UT-Fraser N-F
Superf-UT-Fraser VA-XF
Superf-UT-Fraser VA-XF
SuperF-UT-Fréaser Al-F
Superf-UT-Fraser Al-F
SuperF-UT-Fréser H
Superf-UT-Fraser VA-X IK
SuperF-UT-Fréaser VA-X
SuperF-UT-Fréser Z
SuperF-UT-Fraser ZS
Superf-UT-Fraser N-5
Superf-UT-Fraser N-5
SuperF-UT-Fréser ZS-7
SuperfF-UT-Fraser N-5
SuperfF-UT-Fraser N-5
SuperfF-UT-Fraser NX-IK
SuperF-UT-Fréser NX-3
SuperF-UT-Fréser NX-3
SuperF-UT-Fraser NX
SuperfF-UT-Fraser NX
SuperfF-UT-Fraser NX
SuperfF-UT-Fraser Al-X
SuperF-UT-Fréser NX Micro
SuperF-UT-Fraser NX Micro
Pilotfréaser
SuperF-UT-Fréaser N
SuperF-UT-Fréaser N
SuperF-UT-Fraser N?
SuperF-UT-Fraser VA-X?
SuperF-UT-Fraser VA
SuperF-UT-Fraser FS
SuperF-UT-Fréaser FS?
SuperF-UT-Fraser VA-IK
SuperF-UT-Fréser Al-3
SuperF-UT-Fraser Al-3
SuperF-UT-Fraser Al
SuperF-UT-Fraser Al

Schneidstoff

VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM

Typ

SuperF-UT NX
SuperF-UT NX
SuperF-UT NX
SuperF-UT NX
SuperAF-90
SuperAF-90
SuperAD-90
SuperAF-60
SuperAF-60
SuperAF-90
SuperAF-90
SuperAF-120
SuperAF-120
SuperAF-90

H

H

SuperF-UT U
SuperF-UT U
SuperF-UT UL
SuperF-UT UL
SuperF-UT VA-r
SuperF-UT N-r
SuperF-UT N
SuperF-UT N
SuperF-UT NL
SuperF-UT ZS-r
SuperF-UT S
SuperF-UT VA-X
SuperF-UT VA-X
SuperF-UT Ti
SuperF-UT Ti
SuperF-UT N
SuperF-UT N
SuperF-UT N-3
SuperF-UT N-3
SuperF-UT N-F
SuperF-UT VA-XF
SuperF-UT VA-XF
SuperF-UT Al-F
SuperF-UT A-F
SuperF-UT H
SuperF-UT VA-X-IK
SuperF-UT VA-X
SuperF-UT Z
SuperF-UT ZS
SuperF-UT N-5
SuperF-UT N-5
SuperF-UT ZS-7
SuperF-UT N-5
SuperF-UT N-5
SuperF-UT NX-IK
SuperF-UT NX-3
SuperF-UT NX-3
SuperF-UT NX
SuperF-UT NX
SuperF-UT NX
SuperF-UT Al-X
SuperF-UT NX Micro
SuperF-UT NX Micro
NH

SuperF-UT N
SuperF-UT N
SuperF-UT N?
SuperF-UT VA-X?
SuperF-UT VA
SuperF-UT FS
SuperF-UT FS?
SuperF-UT VA-IK
SuperF-UT Al-3
SuperF-UT Al-3
SuperF-UT Al
SuperF-UT Al
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74556

74558

74562
78881 1,0
78882 1,0
78882 2,0
78883 1,0

Seite

80
81
82
g2
90
91
93

Norm

Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
DIN 65271
Werksnorm
Werksnorm
DIN 65271

Oberflache

blank
blank
blank
TIAIN
ATIN+
ATIN+
TIAIZIN
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Bezeichnung

SuperF-UT-Fraser Al-L
SuperF-UT-Fraser Al-XL
SuperF-UT-Fraser Al-r
SuperF-UT-Fraser N, Séatze
SuperF-UT-Fraser Z, Satze
SuperF-UT-Fraser Z, Satze
SuperF-UT-Fréser N2, Séatze

Schneidstoff

VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM

Typ

SuperF-UT Al-L
SuperF-UT Al-XL
SuperF-UT Al-r
SuperF-UT N
SuperF-UT Z
SuperF-UT Z
SuperF-UT N?
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Ihr Ansprechpartner vor Ort:

R. Stock AG

Lengeder StraBe 29-35 * 13407 Berlin, Deutschland
Telefon: +49 30 40 90 3-33 300
Mail Inland: verkauf@stock.de * Mail Export: sales@stock.de

www.stock.de

X

Unser Programm

Produkte

Bohrwerkzeuge
Gewindewerkzeuge
Fraswerkzeuge
Reibwerkzeuge
Senkwerkzeuge
Faswerkzeuge

Sonderwerkzeuge aus HSS, PKD und Hartmetall
(nach Zeichnung oder Eigenentwicklung)

Werkzeugaufnahmen

Dienstleistungen

Nachschleifen

Sonderanschliffe

Nachbeschichten
Lohnbeschichten

Entschichten

Intelligente Werkzeugdepotsysteme
Anwendungstechnische Beratung
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