STOCK

SuperF-UT stabile Verhdltnisse

Empfehlung fiir glattschneidige Fraswerkzeuge.

Material

Hérte

<850
N/mm2

850-1200
N/mm2

850-1400
N/mm2

H Gehérteter Stahl i
Schnellarbeitsstahl, Einsatzstahl, etc.

2.B.: 1.2344 X40CrMoV/5-1; 1.2767 X45NiCrMod;

1.2379 X155CrVMo12-1; 1.2080 X210Cr12; 1.3343 S 6-5-2 5:;‘503
M Rostfreier Stahl <750
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9 Nimm?
USA = 303, 410, 420F, 430, 430F

M Rostireier Stahl 750-850
1.4301X5CNi18-10, 1.4303 X5CrNi18-12 1.4310 XCrNi18-8 Nfrmm2
USA = 304, 304L, 420

M Rostireier Stahl -850
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4571 XBCNITHB-10 (/2
USA =310, 316, 3168, 316L, 317

S sonderlegierungen (Nickelbasis “Ni =1.300
Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy N/mm2
Ti Titanlegierungen (“Ti*) <1.300
3.7024 Ti99,5, 3.7114 TIAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 Nimz

8.7154 TIAIBZr5, 3.7164 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5

<240HB

=240HB

bis 3 % Si

27%Si

<850
N/mm2

1

10

Anwendung

Nuten
Schruppen
Schlichten

Nuten
Schruppen
Schlichten

Nuten
Schruppen
Schlichten

Nuten

Schruppen
Schlichten

Schruppen
Schlichten
Nuten
Schruppen
Schiichten
Nuten
Schruppen
Schlichten
Nuten
Schruppen
Schiichten
Nuten
Schruppen
Schlichten
Nuten
Schruppen
Schlichten
Nuten
Schruppen
Schlichten
Nuten
Schruppen
Schlichten
Nuten
Schruppen
Schlichten
Nuten
Schruppen
Schlichten
Nuten
Schruppen
Schlichten
Nuten
Schruppen
Schlichten

ae
max.

1xD
0,75xD
0,02xD
1xD
0,75xD
0,02xD
1xD
0,75xD
0,02xD
1xD
0,33xD
0,01xD

0,03xD
0,005xD
xD
0,75xD
0,02xD
1xD
0,75xD
0,02xD
xD
0,60xD
0,01xD
1xD
0,60xD
0,01xD
1xD
0,60xD
0,02xD
1xD
0,75xD
0,02xD
1xD
0,75xD
0,02xD
1xD
0,75xD
0,02xD
1xD
0,75xD
0,02xD
1xD
0,75xD
0,02xD
1xD
0,75xD
0,02xD

180
210

250
290

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
0014
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

a4
0,021
0,024
0,023
0,019
0,022
0,021
0018
0,021
0,020
0014
0,018
0014

0,028
0,010
0018
0,021
0,020
0,016
0018
0018
0014
0,017
0014
0,011
0013
0,011
0016
0,019
0018
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

fz (mm/2) bei Nen

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
0015
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
0,042
0,048
0,046
0,038
0,044
0,042
0,036
0,041
0,040
0,028
0,036
0,028

0,056
0,020
0,036
0,041
0,040
0,032
0,037
0,035
0,028
0,034
0,028
0,022
0,027
0,022
0,032
0,038
0,035
0,044
0,051
0,048
0,040
0,046
0,044
0,052
0,060
0,057
0,044
0,051
0,048
0,040
0,046
0,044
0,044
0,051
0,048

10
0,060
0,069
0,066
0,055
0,063
0,061
0,050
0,058
0,055
0,040
0,052
0,040

0,075
0,027
0,050
0,058
0,055
0,045
0,052
0,050
0,040
0,048
0,040
0,032
0,038
0,032
0,045
0,054
0,050
0,065
0,075
0,072
0,055
0,063
0,061
0,080
0,092
0,088
0,060
0,069
0,066
0,055
0,063
0,061
0,060
0,069
0,066

n-g

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

0,000
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
0,09
0,110
0,106
0,072
0,083
0,079
0,066
0,076
0,073
0,072
0,083
0,079

Ve 25 %
Ve -40 %
Ve -60 %

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

12-25%
f2-40 %

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

" s5%

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

STOCK

SuperF-UT instabile Verhdltnisse

Empfehlung fiir kordelverzahnte Fraswerkzeuge.

Material

Harte

<850
N/mm2

850-1200
N/mm2

850-1400
N/mm2

H Genarteter stah!

<55HRC
Einsatzstahl, etc. .B.: 1.2344 X40CrMoV5-1; 1.2767 X45NiCrMod;
1.2379 X155CrVMo12-1; 1.2080 X210Cr12; 1.3343 S 6-5-2 55-63HRC
M Rostireier Stahl <750
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9 N/mm2
USA = 303, 410, 420F, 430, 430F
M Rostireier Stahl 750-850
1.4301X5CrNi18-10, 1.4303 X5CrNi18-12 1.4310 XCrNi18-8 N/mm2
USA = 304, 304L, 420
M Rostireier Stahl <850
1.4438 X2CNiMo18-15-4, 1.4404 X2CNiMo17-12-2, 1.4571 X6CINIT8-10  ny/mm2
USA =310, 316, 316B, 316L, 317
S sonderlegierungen (Nickelbasis “Ni) =1.300
Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy N/mm2
Ti Titanlegierungen (“Ti) <1.300
3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAl5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 N/mm2
3.7154 TIAIBZr5, 3.7164 TIAI6V4, 3.7184 TiAldMo4Sn2,5

<240HB

=240HB

<7% Si

27 % Si

<850
N/mm2

Anwendung

Nuten

Schruppen

Nuten

Schruppen

Nuten

Schruppen

Nuten
Schruppen

Nuten

Schruppen

Nuten

Schruppen

Nuten

Schruppen

Nuten

Schruppen

Nuten

Schruppen

Nuten
Schruppen

Nuten

Schruppen

Nuten

Schruppen

Nuten

Schruppen

Nuten

Schruppen

Nuten

Schruppen

max.

1xD
0,75xD

1xD
0,75xD

1xD
0,75xD

1xD
0,33xD

1xD
0,75xD

1xD
0,75xD

1xD
0,60xD

1xD
0,60xD

1xD
0,60xD

1xD
0,75xD

1xD
0,75xD

1xD
0,75xD

1xD
0,75xD

1xD
0,75xD

1xD
0,75xD

135
160

120
140

100
120

55
80

90
100

65
80

55

70

40

50
70

120
140

105
130

375

180

210

140
170

200

Korrekturfaktoren

ap Schruppen >1,5xD
mittellange Werkzeuge
extralange Werkzeuge

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 %
. Ve -40 %
Ve -60 %

f2 (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
0,085
0,066

0,055
0,066

0,085
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 %
f2-55 %

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

111



