Schnittdaten fur Vollhartmetall-Schaftfraser

Startwert flr ve [m/min]

n
. [}
Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen 2
und Kennbuchstaben 21 s ) :
© 2 Eckfraser (beschichtet)
— (=)
o e =
Lo = G ag/De
[Z=% K] o
== £ 2
2 5 | Werkstickstoff & | N 11 112 1/5 110
ca. 0,15% C gegluht 125 1 200 260 325 815
ca. 0,45% C gegluht 190 2 140 185 225 265
Unlegierter Stahlt ca. 0,45% C vergutet 250 3 120 160 200 230
ca. 0,75% C gegliht 270 4 120 155 190 225
ca. 0,75% C vergutet 300 5 110 145 180 215
gegluht 180 6 155 200 250 290
Pl . vergiitet a5 | 7 125 165 200 235
Niedrig legierter Stahl
vergutet 300 8 120 155 190 225
vergltet 350 9 110 145 180 205
Hochlegierter Stahl und gegluht 200 10 115 155 190 220
hochleg. Werkzeugstahl* gehartet und angelassen 325 | 11 90 120 150 170
. il ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 12 75 100 125 145
Nichtrostender Stahl
martensitisch, vergutet 240 13 70 95 115 135
M Nichtrostender Stahl* austenitisch?, abgeschreckt 180 | 14 95 130 160 185
perlitisch / ferritisch 180 | 15 150 200 250 290
Grauguss — —
perlitisch (martensitisch) 260 | 16 125 165 205 240
. ) ) ferritisch 160 | 17 170 225 280 320
K Gusseisen mit Kugelgraphit
perlitisch 250 | 18 125 170 205 240
ferritisch 130 | 19 170 220 275 320
Temperguss
perlitisch 230 | 20 135 175 215 250
- . nicht aushartbar 60 | 21
Aluminium-Knetlegierungen
aushéartbar, ausgehartet 100 § 22
< 12% Si, nicht aushértbar 75 | 23 595 785 970 1125
Aluminium-Gusslegierungen | = 12% Si, aushartbar, ausgehartet 9 | 24 475 630 775 900
> 12% Si, nicht aushartbar 130 25 400 525 645 750
N Automatenlegierungen, Pb > 1% 110 | 26
Kupfer und Kupferlegierungen| Messing, Rotguss 9 | 27 595 785 970 1120
(Bronze/Messing) Bronze, bleifreies Kupfer und ; )
Elektrolytkupfer 00 8
Duroplaste,
Nichtmetallische Werkstoffe Faserverstarkte Kunststoffe 29 195 255 315 365
Hartgummi 30
Fe-Basis gegliht 200 | 3t 60 75 105 120
ausgehartet 280 | 32 50 65 95 110
Warmfeste Legierungen Ni- oder gegluht 250 | 33 55 70 100 115
S Co-Basis ausgehértet 350 | 34 35 45 65 75
gegossen 320 | 35 45 55 75 85
Reintitan 400° | 36
Titanlegierungen -Leqi
9 9 Alpha +"Beta Legierungen, 105031 37 70 95 135 155
ausgehartet
. gehartet und angelassen 554 | 38
Geharteter Stahl 7
H gehértet und angelassen 60 39
Hartguss gegossen 400 | 40
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 554 4

Lund Stahlguss

2 und austenitisch / ferritisch

5 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppe finden Sie im Gesamtkatalog ab Seite 770.
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Technischer Anhang — Vollhartmetallfréaser

3 Rm: Zugfestigkeit in MPa = N/mm?

4 HRC: Rockwellharte C




Vollhartmetall-Schaftfraser

Startwert fir v [m/min]

Eckfraser (unbeschichtet) Kopierfraser Alufréser Hartbearbeitung
ae/D¢ ae/D¢ ae/D¢ ae/Dg
il 1/2 1/5 1/10 17 1/2 1/5 110 il 1/2 1/5 110 1/20
130 160 230 300 370 430
105 130 160 210 260 305
90 115 140 185 230 265
80 105 130 175 220 255
70 90 110 155 200 230
105 130 175 235 285 335
90 110 140 185 230 270
80 100 135 180 220 255
70 90 125 165 205 235
90 110 135 175 220 250
70 90 105 140 170 195
55 65 90 115 145 165
50 60 80 105 130 155
65 80 110 150 185 210
80 100 175 230 285 330
95 115 145 195 240 275
105 130 195 260 320 370
85 90 145 195 240 275
110 135 200 270 330 380
90 110 155 200 250 298
1570 875 1020 1200 1570 2380 3140 3870 4480
1570 875 1020 1200 1570 2250 2970 3670 4250
810 630 810 1000 1180 595 785 970 1120
325 510 660 810 935 240 315 385 450
270 425 565 695 805 200 260 320 375
455 605 795 985 1140
255 335 410 640 845 1040 1210
375 495 655 810 935
200 210 275 340 395
190 190 190 190
75 95 130 150
65 85 120 140
70 90 125 145
45 60 85 95
55 70 95 100
95 130 160 245 325 400 460
90 120 170 195
105
75
110

Technischer Anhang — Vollhartmetallfraser
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Schnittdaten zum Schruppen
Plan- und Eckfraser

Startwert fur vg [m/min]

n
. (0] .
Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen 2 HC = beschichtete Sorten
om >
und Kennbuchstaben T |5 | wap2s | wap3ss | wipss | womas
— (=2
3.: ® g WXP 45
S o L = ag/D¢* ag/D* au/Dg* ae/Dg*
2 a D Q
= S sle|mn 17 17 17
= & | Werkstiickstoff o N 12 1/5 12 1/5 12 1/5 12 1/5
ca. 0,15% C gegliht 125 1 250 | 320 | 220 | 280 | 170 | 220 | 190 | 240
ca. 0,45% C gegluht 190 2 220 | 280 | 190 | 240 | 145 | 190 | 160 | 210
Unlegierter Stahl* ca. 0,45% C vergltet 250 3 200 | 250 | 165 | 210 | 120 | 150 | 130 | 165
ca. 0,75% C gegluht 270 4 190 250 155 190 110 130 120 140
ca. 0,75% C vergutet 300 5 180 220 140 160 100 110 110 120
gegliiht 180 6 230 290 195 245 145 185 160 200
P L . 1 vergutet 275 7 190 240 150 175 110 130 120 140
Niedrig legierter Stahl
vergutet 300 8 180 220 140 155 100 110 110 120
vergutet 350 9 140 | 160 | 100 [ 115 70 80 80 90
Hochlegierter Stahl und gegliht 200 10 120 150 110 140 85 105 95 115
hochleg. Werkzeugstahl* gehartet und angelassen 325 | 11 9 | 110 | 70 | 8 | 50 60 | 5 | 70
) 1 ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 12 120 140 120 140 130 155
Nichtrostender Stahl
martensitisch, vergutet 240 13 80 100 80 100 90 110
M Nichtrostender Stahl* austenitisch?, abgeschreckt 180 14 130 150
perlitisch / ferritisch 180 | 15 240 | 240 160 160 100 130
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 | 16 170 170 100 100 80 90
) . . ferritisch 160 17 200 200 140 140 100 135
K Gusseisen mit Kugelgraphit
perlitisch 250 18 170 170 120 120 80 110
ferritisch 130 19 220 220 160 160 130 165
Temperguss =
perlitisch 230 § 20 180 | 180 | 130 | 130 | 100 | 130
. . nicht aushartbar 60 | 21 700 825
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar, ausgehartet 100 22 450 560
< 12% Si, nicht aushartbar 75| 23 550 650
Aluminium-Gusslegierungen < 12% Si, aushértbar, ausgehéartet 90 24 400 400
> 12% Si, nicht aushértbar 130 | 25 250 | 295
N Automatenlegierungen, Pb > 1% 110 | 26 400 | 400
Kupfer und Kupferlegierungen| Messing, Rotguss 0 | 27 250 | 29
(Bronze/Messing) Bronze, bleifreies Kupfer und
Elektrolytkupfer 100 | 28
Duroplaste, 29
Nichtmetallische Werkstoffe Faserverstérkte Kunststoffe
Hartgummi 30
Fe-Basis gegluht 200 | 3t
ausgehartet 280 | 32
Warmfeste Legierungen Ni- oder gegliiht 250 § 33 60 50 50
S Co-Basis ausgehartet 350 | 34 30 50 50
gegossen 320 | 35 40 35 35
Reintitan 400° | 36
Titanlegierungen Alpha + Beta-Legierungen, 3
ausgehartet 1050°§ 37 45 50
. gehértet und angelassen 554 | 38
Geharteter Stahl 7
H gehartet und angelassen 60 39
Hartguss gegossen 400 | 40
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 554 | 41

L und Stahlguss

2 und austenitisch / ferritisch

5 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppe finden Sie im Gesamtkatalog ab Seite 770.
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Technischer Anhang — Plan-/Eckfrasen

SRm: Zugfestigkeit in MPa = N/mm?

4 HRC: Rockwellhérte C




Schruppen mit Plan-/Eckfrasern

WKP WAK
Tigertec®
Startwert fur Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
HC = beschichtete Sorten HF HW = unbeschichtete Sorten JCN=Si3N,
WQM 35 | WAK 15 | WAK 25 | WKP 25 | WKP 35 [ WXN 15 | WMG 40 | WK 10 WKM WPM WSN 10
WXM 35 WQK 25
ag/D¢* ae/Dc* ae/Dc* ae/Dc* ae/Dc* ae/Dc* ae/Dc* ae/D* ae/Dc* ae/Dc* ae/Dc*
1”7 11 n 1n 17 1 n o1 fon 17 n n
L7722 O VST N V720 O VT I V720 I VT N V7200 N VS N V2 S VISR N V20 B VST R V2 R VP R V20 R V- I V2 N VIR R VAR R VR O V720 A
210 | 240 290 | 370 | 250 | 300 110 | 140
190 | 220 260 | 330 | 220 | 260 100 | 130
160 | 180 240 | 300 | 195 | 220 90 105
140 | 160 230 | 300 | 180 | 200 80 90
120 | 140 220 | 260 | 160 | 180 70 80
190 | 230 260 | 320 | 220 | 270 90 | 120
140 | 170 220 | 270 | 180 | 210 80 | 100
120 | 140 210 | 250 | 170 | 190 70 80
100 | 110 170 | 190 | 130 | 150 60 75
100 | 120 140 | 170 | 130 | 160 70 80
70 80 110 | 130 | 80 20 50 55
110 | 130 140 | 160
80 | 100 100 | 120
120 | 140
380 | 380 | 320 | 320 | 320 | 320 | 300 | 300 80 90 1100 | 1210
220 | 220 | 180 | 180 | 180 | 180 | 170 | 170 70 70 660 | 730
260 | 260 | 220 | 220 | 220 | 220 | 200 | 200 70 70 660 | 730
180 | 180 | 150 | 150 | 150 | 150 | 140 | 140 60 60 400 | 440
300 | 300 | 250 | 250 | 250 | 250 | 210 | 210 80 80 830 | 910
200 | 200 | 170 | 170 | 170 | 170 | 150 | 150 70 70 500 | 550
2640 | 2640 | 1500 | 1500 § 2200 | 2200 | 2000 | 2000
1980 | 1980 § 1000 | 1000 § 1650 | 1650 | 1500 | 1500
660 | 730 550 | 605 | 500 | 550
530 | 530 440 | 440 | 400 | 400
265 | 310 220 | 260 | 200 | 235
460 | 460 385 | 385 | 350 | 350
265 | 310 220 | 260 | 200 | 235
200 | 220 165 | 180 | 150 165
80 9 75 80
60 65 45 50
60 70 65 55 60
40 45 35 25 30
50 55 45 35 40
80 | 100 70 80 80 20
50 55 45 50
30
*ag/D¢ = 1/10, v = 10% hoher als 1/5
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Schnittdaten zum Schruppen
Nutfrasen mit IGEL-Frasern

Startwert fur v¢ [m/min]

wn
. (0] R
Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen 2 HC = beschichtete Sorten
om >
und Kennbuchstaben % 5 WAP 25 WAP 35 WTP 35
— (=2
o g |5
S o T |5 ag/D* ag/De* ag/De*
[ZJ=% D o
g =3 < g 17 7 n
= (5 | Werkstuckstoff @ N 172 1/5 12 1/5 172 1/5
ca.0,15% C gegluht 125 1 190 250 175 225 140 175
ca. 0,45% C gegluht 190 2 180 230 155 195 120 150
Unlegierter Stahl* ca. 0,45% C vergltet 250 3 160 200 135 170 100 125
ca. 0,75% C gegluht 270 4 150 190 125 155 90 115
ca. 0,75% C vergutet 300 5 150 180 115 130 80 95
gegliiht 180 6 180 230 155 195 120 150
P L . 1 vergutet 275 7 150 190 120 140 90 110
Niedrig legierter Stahl
vergltet 300 8 140 180 115 130 80 95
vergutet 350 9 120 130 80 95 55 65
Hochlegierter Stahl und gegliht 200 10 100 120 90 110 70 90
hochleg. Werkzeugstahl* gehartet und angelassen 325 | 11 70 80 55 65 40 50
) 1 ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 12 95 110 95 120
Nichtrostender Stahl
martensitisch, vergltet 240 | 13 65 85 65 85
M Nichtrostender Stahl* austenitisch?, abgeschreckt 180 14 100 120
perlitisch / ferritisch 180 | 15 190 190 130 130 80 100
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 | 16 130 130 80 80 65 80
) . . ferritisch 160 17 160 160 115 115 80 110
K Gusseisen mit Kugelgraphit =
perlitisch 250 18 130 130 100 100 65 90
ferritisch 130 19 180 180 130 130 105 135
Temperguss =
perlitisch 230 | 20 140 140 105 105 80 100
. . nicht aushartbar 60 | 21 560 710
Aluminium-Knetlegierungen
aushértbar, ausgehartet 100 § 22 360 460
< 12% Si, nicht aushartbar 75 | 23 440 515
Aluminium-Gusslegierungen < 12% Si, aushértbar, ausgehéartet 90 24 320 375
> 12% Si, nicht aushértbar 130 | 25 200 235
N Automatenlegierungen, Pb > 1% 110 | 26 320 375
Kupfer und Kupferlegierungen| Messing, Rotguss 0 | 27 200 235
(Bronze/Messing) Bronze, bleifreies Kupfer und
Elektrolytkupfer 100 | 28
Duroplaste, 29
Nichtmetallische Werkstoffe Faserverstérkte Kunststoffe
Hartgummi 30
Fe-Basis gegluht 200 | 3t
ausgehartet 280 | 32
Warmfeste Legierungen Ni- oder gegliiht 250 | 33 50 45 50
S Co-Basis ausgehartet 350 | 34 25 25 30
gegossen 320 | 35 35 35 40
Reintitan 400° | 36
Titanlegierungen Alpha + Beta-Legierungen, 3
ausgehartet 1050°) 37 50
. gehértet und angelassen 554 | 38
Geharteter Stahl 7
H gehartet und angelassen 60 39
Hartguss gegossen 400 | 40
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 554 | 41

L und Stahlguss

2 und austenitisch / ferritisch

5 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppe finden Sie im Gesamtkatalog ab Seite 770.
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SRm: Zugfestigkeit in MPa = N/mm?

Technischer Anhang — Nutfrasen

4 HRC: Rockwellhérte C




Schruppen mit Nutfrasern

— |GEL-Fraser —

WAK = Tiger-tec

Startwert fur Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]

HC = beschichtete Sorten HF HW = unbeschichtete Sorten

WQM 45 WQM 35 WAK 15 WAK 25 WXN 15 WMG 40 WK 10 WKM WPM
WXP 45 WXM 35 WQK 25

ae/Dc* ag/Dc* ae/Dc* ae/Dc* ae/Dc* ae/Dc* ae/Dc* ae/Dc* ae/Dc*
11 11 1n 11 11 11 11 1”7 11
1/2 1/5 1/2 1/5 1/2 1/5 1/2 1/5 1/2 1/5 1/2 1/5 1/2 1/5 1/2 1/5 1/2 1/5
155 190 155 190 110 110
130 165 130 165 95 95
110 140 110 140 85 85
100 130 100 130 75 75
90 105 20 105 70 70
130 165 130 165 95 95
100 120 100 120 75 75
920 105 90 105 70 70
60 70 60 70 60 60
80 100 80 100 70 70
45 55 45 55 45 50

105 130 105 130

70 90 70 90

100 120
220 280 180 230 75 85 75 85
160 180 130 150 65 65 65 65
180 190 150 160 65 65 65 65
150 160 125 130 55 55 55 55
200 230 170 190 75 75 75 75
170 180 140 150 65 65 65 65
1800 1800 1200 1200 1500 1500 1500 1500
1440 1440 900 900 1200 1200 1200 1200
540 640 360 425 450 530 450 530
430 430 290 290 360 360 360 360
220 260 145 170 180 215 180 215
385 385 260 260 320 320 320 320
280 280 185 185 230 230 230 230
170 210 140 175 140 175 140 175
60 70
40 45
45 50 45 50 45 50
25 30 25 30 25 30
35 40 35 40 35 40
60 80
40 45
30 35 35

*ag/D¢ = 1/10, v = 10% hoher als 1/5
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Schnittdaten zum Schruppen
Nutfrasen mit Scheibenfrasern

Startwert fur v¢ [m/min]

n
. (0] R
Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen 2 HC = beschichtete Sorten
om >
und Kennbuchstaben ﬁ 5 WAP 25 WAP 35 WTP 35
— (=2
o« g | 5
S o T |5 a/D, ag/D, ag/D
2 a D Q
5 S £ 2 | = = =
2 & | Werkstickstoff a | N (o) | s |10 F |15 110
ca. 0,15% C gegliht 125 1 190 | 260 | 290 | 175 | 225 | 250 | 140 | 175 | 195
ca. 0,45% C gegluht 190 2 180 | 230 | 250 | 155 | 195 | 210 | 120 | 150 | 160
Unlegierter Stahl* ca. 0,45% C vergutet 250 & 160 | 200 | 220 | 135 | 170 | 170 | 100 | 125 | 125
ca. 0,75% C gegluht 270 4 150 | 190 | 200 | 125 | 155 | 155 90 115 | 115
ca. 0,75% C vergutet 300 5 150 | 180 | 180 | 115 | 130 | 135 80 95 95
gegliiht 180 6 180 | 230 | 250 | 155 | 195 | 215 | 120 | 150 | 165
P L . 1 vergutet 275 7 150 | 190 | 200 | 120 | 150 | 150 90 110 | 110
Niedrig legierter Stahl
vergltet 300 8 140 | 180 | 180 | 115 | 130 | 135 | 80 90 95
vergutet 350 9 120 | 130 | 130 | 80 90 95 55 70 70
Hochlegierter Stahl und gegluht 200 | 10 § 100 | 130 | 140 | 90 | 110 | 120 [ 70 9 | 100
hochleg. Werkzeugstahl* gehartet und angelassen 351 11 § 70 | 90 [ 9 | 55 | 70 | 70 | 40 | 50 | 50
) 1 ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 12 95 | 120 | 120 | 95 | 120 | 120
Nichtrostender Stahl
martensitisch, vergiitet 240 | 13 65 85 95 65 85 95
M Nichtrostender Stahl* austenitisch?, abgeschreckt 180 14 120 | 120
perlitisch / ferritisch 180 | 15 | 190 | 190 | 210 | 130 | 130 | 145 | 80 | 100 | 110
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 § 16 § 130 [ 130 | 150 | 80 80 90 65 80 80
) . . ferritisch 160 17 160 | 160 | 180 | 115 | 115 | 125 80 110 | 125
K Gusseisen mit Kugelgraphit :
perlitisch 250 18 130 | 130 | 140 | 100 | 100 | 110 65 85 95
ferritisch 130 19 180 | 180 | 190 | 130 | 130 | 145 | 105 | 135 | 150
Temperguss =
perlitisch 230 § 20 | 140 | 140 | 160 | 105 | 105 | 115 | 80 | 100 | 110
. . nicht aushartbar 60 | 21
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar, ausgehartet 100 22
< 12% Si, nicht aushartbar 75 23
Aluminium-Gusslegierungen < 12% Si, aushértbar, ausgehéartet 90 24
> 12% Si, nicht aushértbar 130 | 25
N Automatenlegierungen, Pb > 1% 110 | 26
Kupfer und Kupferlegierungen| Messing, Rotguss 90 | 27
(Bronze/Messing) Bronze, bleifreies Kupfer und
Elektrolytkupfer 100 28
Duroplaste, 29
Nichtmetallische Werkstoffe Faserverstérkte Kunststoffe
Hartgummi 30
Fe-Basis gegluht 200 | 3t
ausgehartet 280 | 32
Warmfeste Legierungen Ni- oder gegluht 250 § 33 50 95 50 95
S Co-Basis ausgehartet 350 | 34 25 | 30 30 | 35
gegossen 320 | 35 35 35 35 35
Reintitan 400° | 36 60 | 65
Titanlegierungen Alpha + Beta-Legierungen, 3
ausgehartet 1050°§ 37 50 50
. gehértet und angelassen 554 | 38
Geharteter Stahl 7
H gehartet und angelassen 60 39
Hartguss gegossen 400 | 40
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 554 | 41

L und Stahlguss

2 und austenitisch / ferritisch

5 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppe finden Sie im Gesamtkatalog ab Seite 770.
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SRm: Zugfestigkeit in MPa = N/mm?
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4 HRC: Rockwellhérte C




Schruppen mit Nutfrasern

- — Scheibenfraser —
WAK = Tiger-tec
Startwert fur Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
HC = beschichtete Sorten HF HW = unbeschichtete Sorten
WXP 45 WAK 15 WAK 25 WXN 15 WMG 40 WK 10 WPM
ae/D¢ ae/D¢ ae/D¢ ae/D¢ ae/D¢ ae/De ae/D¢

2= £ =y £ £ £ =
= 15 | 110 | E s | 10| E 5 | 110 | E 15 |10 | E 15 o | E s | 10| Z 15 | 110
140 | 190 | 260 110 | 110 | 120
130 | 170 | 230 95 95 | 105
100 | 140 | 185 85 85 95
9 | 120 | 160 75 75 85
70 90 | 120 70 70 75
120 | 160 | 210 95 95 | 105
100 | 140 | 185 75 75 85
9 | 130 | 170 70 70 75
9 | 120 | 160 60 60 65
9 | 120 | 160 70 70 75
80 | 110 | 150 45 50 60

100 140 185

80 110 150

220 | 280 | 290 | 180 | 230 | 240

160 | 180 | 190 | 130 | 150 | 160

180 190 200 150 160 165

150 160 170 125 130 140

200 230 240 170 190 200

130 | 180 | 190 | 110 | 150 | 160

1800 | 1800 | 2040 § 960 | 960 | 1120 j§ 1500 | 1500 | 1700

1440 | 1440 | 1680 § 720 | 720 | 960 j 1200 | 1200 | 1400

540 | 640 | 700 §| 360 | 425 | 470 | 450 | 530 | 585

430 | 430 | 475 290 290 | 320 360 360 395

220 280 310 145 185 205 180 230 255

385 | 385 | 430 | 260 | 260 | 285 | 320 | 320 | 355

280 | 280 | 310 | 185 | 185 | 205 | 230 | 230 | 255

170 210 235 110 140 160 140 175 195

50 55
30 35
35 35
60 65
50 55

35 35
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Schnittdaten zum Schruppen

- Startwert fur v¢ [m/min]
. (0] R
Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen 2 HC = beschichtete Sorten
om >
und Kennbuchstaben ﬁ 5 WAP 25 WAP 35 WTP 35
. 5]¢
I Iz ag/D, ag/D, ag/D,
0 o ey o
== 2 2
g@ Werkstuckstoff o N 7 1/5 | 110 | 1A 15 [ 110 | 11 1/5 | 110
ca. 0,15% C gegluht 125 1 260 | 340 | 330 | 220 | 270 | 270 | 190 | 220 | 220
ca. 0,45% C gegluht 190 2 220 | 280 | 300 | 180 | 230 | 250 | 170 | 200 | 200
Unlegierter Stahl* ca. 0,45% C vergutet 250 & 210 | 260 | 260 | 170 | 220 | 220 | 150 | 180 | 180
ca. 0,75% C gegluht 270 4 180 | 230 | 230 | 140 | 175 | 190 | 130 | 165 | 170
ca. 0,75% C vergutet 300 5 170 | 210 | 210 | 130 | 165 | 170 | 110 | 140 | 150
gegliiht 180 6 190 | 240 | 270 | 150 | 190 | 210 | 130 | 165 | 180
P L . 1 vergutet 275 7 180 | 230 | 250 | 140 | 175 | 195 | 120 | 150 | 165
Niedrig legierter Stahl
vergltet 300 8 170 | 210 | 230 | 130 | 165 | 180 | 110 | 140 | 155
vergutet 350 9 140 | 180 | 200 | 110 | 140 | 155 | 100 | 130 | 145
Hoch|egierter Stahl und gegluht 200 10 130 170 180 100 130 145 90 110 120
hochleg. Werkzeugstahl* gehartet und angelassen 3251 11§ 9 | 110 | 110| 70 | 9 | 90 | 60 | 75 | 80
) 1 ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 § 12 | 140 | 180 | 200 | 110 | 140 | 155 | 100 | 130 | 145
Nichtrostender Stahl
martensitisch, vergutet 240 13 120 | 150 | 150 | 100 | 130 | 130 90 110 | 110
M Nichtrostender Stahl* austenitisch?, abgeschreckt 180 14 | 120 | 150 | 170 | 100 | 130 | 145 80 100 | 110
perlitisch / ferritisch 180 | 15 | 150 | 190 | 210 | 120 | 150 | 160 | 110 | 140 | 150
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 | 16 § 120 [ 150 | 170 | 90 | 110 | 120 | 80 | 100 | 110
. . . ferritisch 160 17 150 | 190 | 220 | 120 | 150 | 165 | 100 | 140 | 155
K Gusseisen mit Kugelgraphit
perlitisch 250 18 130 | 170 | 180 | 100 | 130 | 145 90 110 | 120
ferritisch 130 19 170 | 210 | 220 | 130 | 165 | 180 | 120 | 150 | 165
Temperguss =
perlitisch 230 § 20 | 140 | 180 | 200 | 110 | 140 | 150 | 100 | 130 | 140
. . nicht aushartbar 60 | 21
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar, ausgehartet 100 22
< 12% Si, nicht aushartbar 75 23
Aluminium-Gusslegierungen < 12% Si, aushértbar, ausgehéartet 90 24
> 12% Si, nicht aushértbar 130 | 25
N Automatenlegierungen, Pb > 1% 110 | 26
Kupfer und Kupferlegierungen| Messing, Rotguss 0 | 27
(Bronze/Messing) Bronze, bleifreies Kupfer und
Elektrolytkupfer 100 28
Duroplaste, 29
Nichtmetallische Werkstoffe Faserverstérkte Kunststoffe
Hartgummi 30
Fe-Basis gegluht 200 | 3t
ausgehartet 280 | 32
Warmfeste Legierungen Ni- oder gegluht 250 § 33
S Co-Basis ausgehartet 350 | 34
gegossen 320 | 35
Reintitan 400° | 36 60 | 80 | 90
Titanlegierungen Alpha + Beta-Legierungen, 3
ausgehartet 1050°§ 37 45 50 55
. gehértet und angelassen 554 | 38
Geharteter Stahl 7
H gehartet und angelassen 60 39
Hartguss gegossen 400 | 40
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 554 | 41

L und Stahlguss

2 und austenitisch / ferritisch

5 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppe finden Sie im Gesamtkatalog ab Seite 770.
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Technischer Anhang — Kopierfrasen

SRm: Zugfestigkeit in MPa = N/mm?

4 HRC: Rockwellhérte C




WAK

Tiger-tec

Schruppen mit Kopierfrasern

Startwert fur Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]

HC = beschichtete Sorten HF HW = unbeschichtete Sorten
WXP 45 WXM 35 WAK 15 WAK 25 WXN 15 WXH 15 WMG 40 WK 10 WKM WPM
ae/De ae/D¢ ae/De ae/D¢ ae/De ae/De ae/D¢ ag/Dg ag/D, ae/D¢
1A [ 1/5 (140 14 | 1/5 {140 14 | 1/5 |10 14 | 1/5 {140 1A | 1/5 {140 11 | 1/5 {1104 11 | 1/5 1404 14 | 1/5 [1A0] 14 | 1/5 | 140| 14 | 1/5 | 1/10
140 | 190 | 260 | 140 | 190 | 260 260 | 340 | 330 170 | 225 | 305 160 | 180 | 180
130 | 170 | 230 | 130 | 170 | 230 220 | 280 | 300 150 | 200 | 270 140 | 160 | 160
100 | 140 | 185 100 | 140 | 185 210 | 260 | 260 120 | 160 | 220 120 | 140 | 140
90 (120|160 | 90 | 120 | 160 180 | 230 | 230 105 | 140 | 190 100 | 115 | 120
70 | 90 (120 70 | 90 | 120 170 [ 210 | 210 80 [ 105 | 145 80 | 90 | 100
120 [ 160 | 210 | 120 | 160 | 210 190 | 240 | 270 140 | 185 | 250 120 [ 155 | 170
100 | 140 | 185 | 100 | 140 | 185 180 | 230 | 250 120 | 160 | 220 100 | 130 | 145
95 (130|170 | 95 | 130 | 170 170 | 210 | 230 110 | 150 | 200 90 | 110 | 120
90 | 120|160 | 90 | 120 | 160 140 | 180 | 200 105 | 140 | 190 80 | 90 | 100
90 (120|160 | 90 | 120 | 160 130 | 170 | 180 105 | 140 | 190 80 [ 110|125
80 | 110 | 150 | 80 | 110 | 150 90 | 110 | 110 100 | 130 | 180 60 | 75 | 85
100 | 140 | 185 | 100 | 140 | 185 120 | 160 | 220 80 [ 100 | 110
80 [ 110 | 150 | 80 | 110 | 150 100 | 130 | 180
75 [ 100 | 140 | 75 | 100 | 140
350 | 400 | 420 | 300 | 350 | 370 110 | 150 | 200 90 | 110|120
300 | 350 | 370 | 250 | 300 | 320 90 | 120 | 160 70 | 90 | 100
350 | 400 | 420 | 300 | 350 | 370 110 | 150 | 200 90 (110|120 | 80 | 100 | 110
300 | 350 | 370 | 250 | 300 | 320 90 | 130 | 180 70 | 90 | 100
370 | 420 | 450 | 320 | 370 | 400 105 | 140 | 190 95 [ 120 | 130
320 | 370 | 400 | 270 | 320 | 350 90 | 120 | 160
1920 | 1920 | 2110 1600 | 1600 | 1760 § 2000 | 2000 | 2200 | 2000 | 2000 | 2200
1440 | 1440 | 1630 1200 | 1200 | 1360 § 1500 | 1500 | 1700 | 1500 | 1500 | 1700
480 | 530 | 580 400 | 440 | 480 | 500 | 550 | 600 | 500 | 550 | 600
385 | 385 | 420 320 | 320 | 350 § 400 | 400 | 440 | 400 | 400 | 440
190 | 225 | 250 160 [ 190 | 210 § 200 | 235 | 260 | 200 | 235 | 260
365 | 465 | 515 305 | 390 | 430 | 380 | 485 | 535 | 380 | 485 | 535
260 | 325 | 360 220 | 270 | 300 | 270 | 340 | 375 | 270 | 340 | 375
240 | 310 | 340 200 | 260 | 280 J 250 | 320 | 355 | 250 | 320 | 350
580 | 735 | 810 600 | 765 | 840 § 600 | 765 | 840 | 600 | 765 | 840
190 | 245 | 270 200 | 255 | 280 § 200 | 255 | 280 | 200 | 255 | 280
60 | 65 | 70 | 60 | 65 | 70 50 | 55 | 60
50 | 55 | 60 | 50 | 55 | 60 40 | 45 | 50
40 | 45 | 50 | 40 | 45 | 50 30 | 35 | 40
60 | 80 | 90 | 60 | 80 | 90 70 | 90 | 100
45 | 50 | 55 | 45 | 50 | 55 30 | 40 | 45
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Schnittdaten zum Vorschlichten und Schlichten
fur beschichtete Sorten beim Kopierfrasen

Startwert fur v¢ [m/min]

n
. (0] R
Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen 2 HC = beschichtete Sorten
om >
und Kennbuchstaben ﬁ 5 WAP 25 WAP 35 WTP 35
— (=2
o« g | 5
S o T |5 ag/D* ag/De* ag/De*
2 a D Q
= 2 c 4
g@ Werkstuckstoff o N 7 15 | 120 | 1A 1/5 | 120 | 11 1/5 | 1/20
ca. 0,15% C gegliht 125 1 230 | 310 | 420 | 190 | 250 | 340 | 170 | 230 | 310
ca. 0,45% C gegluht 190 2 210 | 280 | 370 | 170 | 230 | 310 | 150 | 200 | 270
Unlegierter Stahl* ca. 0,45% C vergutet 250 & 170 | 220 | 300 | 130 | 170 | 235 | 110 | 150 | 200
ca. 0,75% C gegluht 270 4 140 | 190 | 260 | 110 | 150 | 200 90 120 | 160
ca. 0,75% C vergutet 300 5 110 | 140 | 200 80 110 | 145 70 90 130
gegliiht 180 6 190 | 250 | 340 | 150 | 200 | 270 | 135 | 180 | 240
P L . 1 vergutet 275 7 170 | 220 | 300 | 130 | 170 | 235 | 120 | 160 | 220
Niedrig legierter Stahl
vergltet 300 8 150 | 210 | 280 | 120 | 160 | 220 | 110 | 150 | 200
vergutet 350 9 140 | 190 | 260 | 110 | 150 | 200 | 100 | 130 | 180
Hochlegierter Stahl und gegluht 200 § 10 | 140 | 190 | 260 | 120 | 160 | 220 | 110 | 150 | 200
hochleg. Werkzeugstahl* gehartet und angelassen 325 | 11 | 130 | 180 | 240 | 110 | 150 | 200 | 100 | 130 | 180
) 1 ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 § 12 § 170 | 220 | 300 | 130 | 170 | 235 | 130 | 170 | 235
Nichtrostender Stahl
martensitisch, vergutet 240 13 130 | 180 | 240 | 100 | 130 | 180 | 100 | 130 | 180
M Nichtrostender Stahl* austenitisch?, abgeschreckt 180 14 | 120 | 170 | 220 | 90 120 | 160 80 110 | 145
perlitisch / ferritisch 180 | 15 | 150 | 210 | 280 | 120 | 160 | 220 | 110 | 150 | 200
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 | 16 § 120 [ 170 | 220 | 90 | 120 | 160 | 80 | 110 | 145
. . . ferritisch 160 17 150 | 210 | 280 | 120 | 160 | 220 | 110 | 150 | 200
K Gusseisen mit Kugelgraphit :
perlitisch 250 18 130 | 180 | 240 | 100 | 130 | 180 90 120 | 160
ferritisch 130 19 140 | 190 | 260 | 110 | 150 | 200 | 100 | 130 | 180
Temperguss =
perlitisch 230 § 20 | 120 | 170 | 220 | 90 | 120 | 160 | 80 | 110 | 145
. . nicht aushartbar 60 | 21
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar, ausgehartet 100 22
< 12% Si, nicht aushartbar 75 23
Aluminium-Gusslegierungen < 12% Si, aushértbar, ausgehéartet 90 24
> 12% Si, nicht aushértbar 130 | 25
N Automatenlegierungen, Pb > 1% 110 | 26
Kupfer und Kupferlegierungen| Messing, Rotguss 90 | 27
(Bronze/Messing) Bronze, bleifreies Kupfer und
Elektrolytkupfer 100 | 28
Duroplaste, 29
Nichtmetallische Werkstoffe Faserverstérkte Kunststoffe
Hartgummi 30
Fe-Basis gegluht 200 | 3t
ausgehartet 280 | 32
Warmfeste Legierungen Ni- oder gegliiht 250 | 33 60 | 80 | 110
S Co-Basis ausgehartet 350 | 34 30 | 40 | 60
gegossen 320 | 35 40 50 70
Reintitan 400° | 36
Titanlegierungen Alpha + Beta-Legierungen, 3
ausgehartet 1050°f 37 40 50 70
. gehértet und angelassen 554 | 38
Geharteter Stahl 7
H gehartet und angelassen 60 39
Hartguss gegossen 400 | 40
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 554 | 41

L und Stahlguss

2 und austenitisch / ferritisch

5 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppe finden Sie im Gesamtkatalog ab Seite 770.
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SRm: Zugfestigkeit in MPa = N/mm?

4 HRC: Rockwellhérte C




WAK = Tiger-tec

Vorschlichten / Schlichten

mit Kopierfrasern

Startwert fur Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]

HC = beschichtete Sorten

WXP 45 WXM 35 WAK 15 WAK 25 WXN 15 WXH 15
ae/Dc* ae/D* ae/Dc* ae/Dc* ae/Dc* ae/Dc*
11 1/5 1/20 11 1/5 1/20 11 1/5 1/20 11 1/5 1/20 11 1/5 1/20 11 1/5 1/20
180 240 320 180 240 320 230 310 420 210 280 380
160 210 290 160 210 290 210 280 370 190 250 340
130 170 230 130 170 230 170 220 300 150 200 270
110 145 200 110 145 200 140 190 260 130 170 235
85 110 150 85 110 150 110 140 200 100 130 180
145 195 260 145 195 260 190 250 340 170 230 310
130 170 230 130 170 230 170 220 300 150 200 270
120 160 210 120 160 210 150 210 280 140 190 250
110 145 200 110 145 200 140 190 260 130 170 235
110 145 200 110 145 200 140 190 260 130 170 235
100 140 190 100 140 190 130 180 240 120 160 220
130 170 230 130 170 230 150 200 270
100 140 190 100 140 190 120 160 220
95 130 170
300 400 500 250 350 450 140 190 250
250 320 420 200 270 370 110 150 200
300 400 500 250 350 450 140 190 250
260 340 460 210 290 410 120 160 220
280 380 480 230 330 430 130 170 235
250 320 420 200 270 370 110 150 200
2400 2400 2640
1800 1800 2040
600 660 720
480 480 530
240 280 310
460 580 640
320 410 450
300 380 430
720 920 1010
240 310 340
70 70 80 70 70 80
55 60 70 55 60 70
45 50 55 45 50 65
70 90 100 70 90 100
50 55 60 50 55 60
60 80 110
40 50 70
60 80 110
50 70 90
*ae/D¢ = 1/50, v = 40% hoher als 1/20
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Schnittdaten zum Vorschlichten und Schlichten
fur unbeschichtete Sorten und CBN beim Kopierfrasen

Startwert flr v [m/min]

wn
. (0] .
Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen 2 HF = Feinkorn-Hartmetall
o 2
und Kennbuchstaben % 5 WMG 40
= (=2
' ® s
E © = & ae/D¢
2 a D Q
= 2 c 4
2 & | Werkstickstoff a | N 1 115 110
ca.0,15% C gegluht 125 1
ca. 0,45% C gegluht 190 2
Unlegierter Stahl* ca. 0,45% C vergutet 250 &
ca. 0,75% C gegluht 270 4
ca. 0,75% C vergutet 300 5
gegliiht 180 6
P L . 1 vergltet 275 7
Niedrig legierter Stahl
vergutet 300 8
vergutet 350 9
Hochlegierter Stahl und gegliht 200 § 10
hochleg. Werkzeugstahl* gehartet und angelassen 325 | 11
. 1 ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 12
Nichtrostender Stahl =
martensitisch, vergiitet 240 | 13
M Nichtrostender Stahl® austenitisch?, abgeschreckt 180 | 14
perlitisch / ferritisch 180 | 15
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 | 16
. . . ferritisch 160 17
K Gusseisen mit Kugelgraphit =
perlitisch 250 | 18
ferritisch 130 § 19
Temperguss =
perlitisch 230 | 20
. . nicht aushartbar 60 | 21 1600 1600 1760
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar, ausgehartet 100 22 1200 1200 1360
< 12% Si, nicht aushartbar 75 23 400 440 480
Aluminium-Gusslegierungen < 12% Si, aushértbar, ausgehéartet 90 24 320 320 350
> 12% Si, nicht aushértbar 130 | 25 160 190 210
N Automatenlegierungen, Pb > 1% 110 | 26 305 390 430
Kupfer und Kupferlegierungen | Messing, Rotguss 9 | 27 220 270 300
(Bronze/Messing) Bronze, bleifreies Kupfer und
Elektrolytkupfer 100 | 28 200 260 280
SV RSy 29 480 610 670
Nichtmetallische Werkstoffe Faserverstérkte Kunststoffe
Hartgummi 30 160 205 225
Fe-Basis gegluht 200 | 3t
ausgehartet 280 | 32
Warmfeste Legierungen Ni- oder gegluht 250 | 33 55 60 65
S Co-Basis ausgehartet 350 | 34 45 50 55
gegossen 320 | 35 30 40 45
Reintitan 400° | 36 80 100 110
Titanlegierungen Alpha + Beta-Legierungen, 3
ausgehrtet 1050°f 37 30 45 50
. gehértet und angelassen 554 | 38
Geharteter Stahl 7
H gehartet und angelassen 60 39
Hartguss gegossen 400 | 40
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 554 | 41

L und Stahlguss

2 und austenitisch / ferritisch

5 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppe finden Sie im Gesamtkatalog ab Seite 770.
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SRm: Zugfestigkeit in MPa = N/mm?

4 HRC: Rockwellhérte C




Vorschlichten / Schlichten

mit Kopierfrasern

WAK = Tiger-tec

Startwert fur Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]

HW = unbeschichtete Sorten BH = CBN
WK 10 WKM WPM WCB 50 WCB 80
ag/De ag/De ae/De ag/D¢ ag/De
11 1/5 110 1n 1/5 110 11 1/5 110 1n 1/5 110 11 1/5 110
160 180 180
140 160 160
120 140 140
100 115 120
80 %0 100
120 155 170
100 130 145
0 110 120
80 20 100
80 110 125
60 75 85
80 100 110
0 110 120 1000 1330 1810 1000 1330 1810
70 90 100 800 1060 1450 800 1060 1450
20 110 120 80 100 110
70 20 100 600 800 1090 600 800 1090
95 120 130
400 530 720 400 530 720

2000 2000 2200 2000 2000 2200

1500 1500 1700 1500 1500 1700

500 550 600 500 550 600
400 400 440 400 400 440
200 235 260 200 235 260
380 485 535 380 485 535
270 340 375 270 340 375
250 320 355 250 320 350
600 765 840 600 765 840
200 255 280 200 255 280

220 290 400 220 290 400
140 190 250 140 190 250
100 130 180 100 130 180
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Vorschub-Bestimmung (Startwerte)

Frasertype

Zahnvorschub f,q
far

ae = D¢

ap = 8pmax = Lc

Vollhartmetall-Eckfraser

Einstellwinkel ¥ 90°
Seite 416
f20 [mm]
Werkzeug-@ [mm] 2 3 4 5 6 8 10 12 16 20
max. Schnitttiefen apmax = L¢ [mm]
Unlegierter Stahl 0,01 0,02 0,031 | 0,036 0,041 0,051 0,061 0,079 0,1 0,123
P Niedrig legierter Stahl* 0,01 0,02 0,031 0,036 0,041 0,051 0,061 0,079 0,1 0,123
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl* 0,01 0,02 0,031 | 0,036 | 0,041 | 0,051 | 0,061 | 0,079 0,1 0,123
Nichtrostender Stahl* martensitisch 0,004 | 0,012 | 0,022 | 0,028 | 0,028 [ 0,031 | 0,038 | 0,048 | 0,061 | 0,073
Nichtrostender Stahl! austenitisch? 0,007 0,017 0,026 0,028 0,028 0,031 0,038 0,048 0,061 0,073
Grauguss 0,01 0,02 0,031 0,036 0,041 0,051 0,061 0,079 0,1 0,123
K Gusseisen mit Kugelgraphit 0,01 0,02 0,031 0,036 0,041 0,051 0,061 0,079 0,1 0,123
Temperguss 0,01 0,02 0,031 0,036 0,041 0,051 0,061 0,079 0,1 0,123
Aluminium 0,027 0,041 0,063 0,071 0,077 0,089 0,1 0,11 0,126 0,141
N Kupfer- und Kupferlegierungen 0,013 0,2 0,031 0,036 0,041 0,051 0,061 0,079 0,1 0,123
Nichtmetallische Werkstoffe 0,027 0,041 0,063 | 0,071 0,077 0,089 0,1 0,11 0,126 | 0,141
S Warmfeste Legierungen = = = = = = = — — —
Titanlegierungen 0,01 0,02 0,031 | 0,036 0,041 0,051 0,061 0,079 0,1 0,123
H Gehérteter Stahl = = = = 0,036 0,063 0,071 0,077 0,089 0,1
ae/ D¢ = 1/1 0,7
Korrektur-Faktor Kag 12 1.0
fiir den Zahnvorschub 1/5 12
abhangig vom Verhaltnis 1/10 14
e
1/50 2,0
a,=02xDc 15
Korrektur-Faktor Kay, 05%xD >
’ C s
fur den Zahnvorschub 0,7 x D¢ 1,0
1,5 x D¢ 0,7

f, =1, - Kag - Ka, - Ks

1 und Stahlguss
2 und austenitisch/ferritisch

Achtung: Beim Tauchen f; nur 30%!
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Vollhartmetall- und geldtete Fraser

Vollhartmetall-Nutfraser und -Kopierfraser

F 1675/ F 1676
F 1677

90° 90°
417 414
f20 [mm] f20 [mm]
2 3 4 5 6 8 10 12 16 20 20-40 > 40-100
63 100
0,007 0,015 0,022 0,026 0,03 0,037 0,045 0,058 0,076 0,089 0,1 0,15
0,007 0,015 0,022 0,026 0,03 0,037 0,045 0,058 0,076 0,089 0,08 0,12
0,007 0,015 0,022 0,026 0,03 0,037 0,045 0,058 0,076 0,089 0,08 0,12
0,002 0,006 0,011 0,016 0,02 0,022 0,028 0,035 0,045 0,053 0,06 0,1
0,003 0,009 0,017 0,02 0,02 0,022 0,028 0,035 0,045 0,053 0,06 0,08
0,006 0,015 0,022 0,026 0,03 0,037 0,045 0,058 0,076 0,089 0,12 0,2
0,006 0,015 0,022 0,026 0,03 0,037 0,045 0,058 0,076 0,089 0,1 0,15
0,006 0,015 0,022 0,026 0,03 0,037 0,045 0,058 0,076 0,089 0,1 0,15
0,02 0,03 0,046 0,053 0,06 0,073 0,099 0,119 0,149 0,185 0,1 0,12
0,009 0,015 0,022 0,026 0,03 0,037 0,045 0,058 0,076 0,089 0,08 0,1
0,02 0,03 0,046 0,053 0,06 0,073 0,099 0,119 0,149 0,185 0,08 0,1
— — — — — — — — — — 0,06 0,1
0,007 0,015 0,022 0,026 0,03 0,037 0,045 0,058 0,076 0,089 0,06 0,1
— 0,009 0,01 0,011 0,011 0,011 0,02 0,033 0,033 — — —
0,7
1,0
1,2
1.4 1,0 1,0
16 11 11
2,0 1,2 1,2
1,3
1,1
0,9
0,7
0,6
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Vorschub-Bestimmung (Startwerte)

Frasertype F 2044 /| F 2244 | F2010/F 2280 F 2146 F 2232

&h

Zahnvorschub f,q
flr

e = D¢

ap = 8pmax = Lc

Einstellwinkel ¥ 42° 43° 43° 45°
Seite 460 / 462 440/ 482 454 464
f20 [mm] f20 [mm] f20 [mm] f20 [mm]
Werkzeug-@ bzw. @-Bereich [mm] 63-315 | 160-315 | 32-125 50-315 80-250 12-16 | 20-40 | 32-40
max. Schnitttiefen aymay = Lc [mm] 8 12 3/8 4710 3 3 5 7
Unlegierter Stahl 0,50* 0,50* 0,45 0,50 0,25 0,15 0,20 | 0,25
P Niedrig legierter Stahl* 0,40* 0,40* 0,40 0,45 0,20 0,12 0,15 0,20
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahll 0,30* 0,30* 0,30 0,35 0,20 0,12 0,15 0,20
Nichtrostender Stahl* martensitisch 0,20* 0,20* 0,20 0,25 0,20 0,10 | 0,22 | 0,15
Nichtrostender Stahl* austenitisch? 0,15 0,15 0,15 0,15 — 0,08 | 0,10 | 0,12
Grauguss 0,50 0,50 0,45 0,50 0,35 0,20 0,25 0,30
K Gusseisen mit Kugelgraphit 0,40 0,40 0,35 0,40 0,30 0,15 0,20 0,25
Temperguss 0,40 0,40 0,35 0,40 0,30 0,15 0,20 0,25
Aluminium 0,25 0,25 0,25 0,25 — 0,10 0,12 0,15
N Kupfer- und Kupferlegierungen 0,15 0,15 0,15 0,15 — 0,08 0,10 0,12
Nichtmetallische Werkstoffe 0,15 0,15 0,15 0,15 — 0,08 | 0,10 | 0,12
S Warmfeste Legierungen = = = = = — — —
Titanlegierungen = = = = — — — —
H Geharteter Stahl = — — — — — — —

P23..— | P23..— oD.. oD.. SP..|SP..|SP..
Wendeplatten-Typen Gr.1 Gr.2 0504 0605 OP .. 0504 0603 | 09T3 | 1204
Korrektur-Faktor Ka ag / De = 1/1-1/2 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
e
1/5 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1
fir den Zahnvorschub 1/10 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2
abhangig vom Verhaltnis ’ ' ' ' ! ' ' ’
Schnittbreite ag zu 1720 13 13 13 13 13 13 13 13
Fraserdurchmesser D 1/50 15 15 15
ap = 1 1,0 1,0
2 1,0 1,0
3 1,0 1,0
Korrektur-Faktor Ka,
4 0,6 1,0
fir den Zahnvorschub 6 0,6 0,6
abhangig von der s 06 06
Schnitttiefe a, i i
Apmax = L¢ 0,6 0,6
f, =150 - Kag - Ka,
1 und Stahlguss * Beim Einsatz von Wendeplatten mit Spanmulde Vorschub f,, um Faktor 0,7 reduzieren.

2 und austenitisch/ferritisch
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Plan- und Eckfraser

F 2010/ F 2233 F 4033 F 2260 / F 2265 F 2235 F 2147 F 2148
_ » —
,
6 )
@
\ e©
4 4‘I'
45° *‘ 45° 60° 75° 75° 88°
442 | 466 488 4781480 470 456 458
f20 [mm] f20 [mm] f20 [mm] f20 [mm] f20 [mm] f20 [mm]
20-80 25-315 40-160 F 2260 F 2265 80-250 80-200 80-200
5 7 6 11/15 12/20 10 8 10
0,20 0,25 0,25 0,60 1,0 0,25 0,25 0,20
0,15 0,20 0,20 0,45 0,80 0,20 0,20 0,17
0,15 0,20 0,20 — 0,50 0,20 0,20 0,17
0,12 0,15 0,15 — 0,40 0,20 0,20
0,10 0,12 0,12 — 0,30 0,15 — —
0,25 0,30 0,30 1,0 1,0 0,30 0,30 0,25
0,20 0,25 0,25 0,80 0,80 0,25 0,25 0,20
0,20 0,25 0,25 0,80 0,80 0,25 0,25 0,20
0,12 0,15 0,15 — — 0,20 — —
0,10 0,12 0,12 — — 0,15 — —
0,10 0,12 0,12 — — 0,15 — —
SD.. SP.. LNMU LNKU
09T3 1204 SN . X 1205 SP..1204 SP .. 1204 SP..1204
1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
11 11 11 1,1 11 1,1 1,1 11
1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2
1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 13 1,3 13
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Vorschub-Bestimmung (Startwerte)

Frasertype

F 2330

F 2330

a
Zahnvorschub f,, P max
far
ae = D¢
ap = 8pmax = Lc
Einstellwinkel k¥ 15° 15°
Seite 486 486
f20 [mm] f0 [mm]
Werkzeug-@ bzw. @-Bereich [mm] 20-25 32-42 52-85 20-25 32-42 52-85
max. Schnitttiefen apmax = L¢ [mm] apmax=1 Qpmax=1.5 Apmax=2 Aemax=7 Aemax=10 Aemax=15
Unlegierter Stahl 1,2 1,6 2,0 0,18 0,25 0,30
P Niedrig legierter Stahl* 1,0 14 1,8 0,16 0,22 0,25
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahll 0,7 1,0 1,2 0,12 0,16 0,22
Nichtrostender Stahl* martensitisch 0,5 0,6 0,8 0,10 0,12 0,15
Nichtrostender Stahl! austenitisch? 0,5 0,6 0,8 0,10 0,12 0,15
Grauguss 1,2 1,6 2,0 0,18 0,25 0,30
K Gusseisen mit Kugelgraphit 1,0 1,4 1,8 0,16 0,22 0,28
Temperguss 1,0 1,4 1,8 0,16 0,22 0,28
Aluminium = = = — — —
N Kupfer- und Kupferlegierungen = = = = = —
Nichtmetallische Werkstoffe = = = = — —
S Warmfeste Legierungen = = = = — —
Titanlegierungen = = = 0,08 0,10 0,12
H Geharteter Stahl = — — — — —
P 26325 — P 26325 -
Wendeblatten-Tvoen P 26335 — P 26335 — R25 P 26335 — P 26335 — R25
P yp R 10 R 14 R 10 R 14
P 26335 — P 26335 —
R 25 R 25
Korrektur-Faktor Ka, 2 /Dc= 1/1-1/2 1.0 1.0 10
1/5 1,4 1,4 1,3
fir den Zahnvorschub 110 18 18 16
abhangig vom Verhaltnis
Schnittbreite ag zu 1/20
Fraserdurchmesser D 1/50
ap= 05 1,3 1,4 1,5
Korrektur-Faktor Kay, 10 1.0 12 14
fur den Zahnvorschub abhéangig 15 1,0 12
von der Schnitttiefe a, 2.0 1,0
f, =1, - Kag - Kap
Korrektur-Faktor K 1<(L : Dc)<2 1,4 1,4 1,4 1,0 1,0 1,0
T N 2<(L : Dy)<4 1,0 1,0 1,0 07 0,7 0,7
e I"‘ — 4<(L : D;)<6 0,7 0,7 0,7 05 05 0,5
LI [ — Dy : , , : : ,
L

1 und Stahlguss
2 und austenitisch/ferritisch
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Plan- und Eckfraser

F 2254 F 2010/ F 2241 | F2010/F 3042 F 4041 F 4042
o o
[S]
e©
89° 89°45' 90° 90° $ 90°
476 446 | 494 448 / 498 496 510
f20 [mm] f20 [mm] f20 [mm] f20 [mm] f20 [mm] f20 [mm]
50-160 16-40 | 25-160 | 32-315| 10-63 | 20-160|63-315| 25-63 32-63 40-160 10-50 | 25-80 | 40-160
7 6 9 12 9 15 20 2=2.51|2=2 13 7 11 15
— 0,10 | 0,45 | 0,20 | 0,45 | 0,20 | 0,30 0,20 0,15 | 0,20 | 0,25
— 0,08 | 0,12 | 0,15 | 0,20 | 0,15 | 0,20 0,15 0,10 | 0,45 | 0,18
— 0,08 | 0,12 | 0,15 | 0,20 | 0,15 | 0,20 0,15 0,10 | 0,45 | 0,18
— 0,06 | 0,20 | 0,12 | 0,08 | 0,12 | 0,15 0,12 0,08 | 0,12 | 0,15
— 0,06 | 0,08 | 0,10 | 0,08 | 0,10 | 0,10 0,10 0,10 0,10 0,08 | 0,10 | 0,12
0,15 0,12 0,2 0,25 | 0,145 | 0,25 | 0,30 0,25 0,25 0,25 0,15 | 0,25 | 0,30
0,15 0,10 | 0,45 | 0,20 | 0,22 | 0,20 | 0,30 0,20 0,20 0,20 0,12 | 0,20 | 0,25
0,10 0,10 | 0,45 | 0,20 | 0,22 | 0,20 | 0,30 0,20 0,20 0,20 0,12 | 0,20 | 0,25
— 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,22 | 0,15 | 0,15 0,15 0,20 0,15 0,12 | 0,15 | 0,15
— 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,20 | 0,22 | 0,15 0,12 0,15 0,12 0,10 | 0,22 | 0,15
— 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,20 | 0,12 — 0,12 0,12 0,12 0,10 | 0,22 | 0,15
— 0,06 | 0,10 | 0,10 | 0,08 | 0,12 | 0,15 0,12 0,12 0,12 0,08 | 0,12 | 0,15
— 0,06 | 0,10 | 0,10 | 0,08 | 0,12 | 0,15 0,12 0,12 0,12 0,08 | 0,12 | 0,15
SP..|SD..|[SP.. | AP.. | AP.. | AD.. ZD.. ZD.. AD.. | AD.. | AD..
SNHQ 1205 0603 | 09T3 | 1204 | 0903 | 15T3 | 2006 1504 2005 LNGX 1307 0803 | 1204 | 1606
1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
1,4 11 11 1,1 1,1 11 11 1,1 1,1 11 1,1 11 11
15 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2
1,8 13 13 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 13 1,3 1,3 1,3
2,0
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Vorschub-Bestimmung (Startwerte)

Frasertype F 2230 F 2238 MP
Z=2/1***

vy

Zahnvorschub f,,
far

ae = D¢

ap = pmax = Lc

=l

3]

Einstellwinkel ¥ 90° 90° 90°
Seite 524 530 532
f20 [mm] f20 [mm] f20 [mm]
Werkzeug-@ bzw. @-Bereich [mm] 50 63-80 63 20-32 40-65 80-125
max. Schnitttiefen Apmax = L¢ [mm] Aemax=11 Aemax=14,5 40 42 50 87
Unlegierter Stahl* 0,30 0,35 0,20* 0,10 0,15 0,20
P Niedrig legierter Stahl* 0,25 0,30 0,15* 0,08 0,12 0,15
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahll 0,25 0,30 0,15* 0,08 0,12 0,15
Nichtrostender Stahl* martensitisch 0,15 0,20 0,10* 0,06 0,08 0,12
Nichtrostender Stahl* austenitisch? 0,15 0,20 0,10* 0,06 0,08 0,10
Grauguss 0,35 0,40 0,25* 0,12 0,20 0,25
K Gusseisen mit Kugelgraphit 0,30 0,35 0,20* 0,10 0,15 0,20
Temperguss 0,30 0,35 0,20* 0,10 0,15 0,20
Aluminium = = 0,12* 0,10 0,12 0,12
N Kupfer- und Kupferlegierungen = = 0,10* 0,08 0,1 0,10
Nichtmetallische Werkstoffe = = 0,10* 0,08 0,1 0,10
S Warmfeste Legierungen = = 0,10* — — —
Titanlegierungen 0,10 0,10 0,10* 0,6 0,1 0,10
H Geharteter Stahl = — — — — —

SP.. SP.. SP..
AP .. 1204
0603 09T3 1204
Wendeplatten-Typen CNHQ CNHQ AP .. 2004
1206 1608 SP .. 1204
CN. 1104 LP.. LP.. LP..
o 0703 1573 1504
Korrektur-Faktor Kag /D¢ = V1-112 - - 1,0 10 10 —
1/5 1,0 1,0 1,1 11 1,1 1,1
fur den Zahnvorschub
. e 1/10
abhangig vom Verhaltnis 11 11 1.2 1.2 1.2 1.2
Schnittbreite ag zu 1720 12 12 13 13 13 13
Fraserdurchmesser D 1/50
ap= 6 1,6 1,6 1,6 1,6
9 1,6 1,0 1,6 1,6
12 1,6 1,0 1,0 1,6
Korrektur-Faktor Ka,
0,5xDg 1,0 1,0 1,0 1,0
fir den Zahnvorschub 0,75x Dg — 0,8 0,8 0,8
abhangig von der
L2 1xD — 0,7 0,7 0,7
Schnitttiefe a, ¢
apmax = Lc 0,5%* 0,5%* 0,5%* 0,5%*
f, =150 Kag - Ka,
1 und Stahlguss * Fur Tauchfrasen Vorschub f,, mit Faktor 0,7 reduzieren

2 und austenitisch/ferritisch ** nur moglich, wenn ag/D¢ < 1/5
*** beim Tauchen

624 Technischer Anhang — Nutfrasen



Nutfraser

F 2238 CE

F 2338 F

g
: I

F 3038/F 3038CE

F 3238/F 3238CE

90° 90° 90° 90° 90° 90°
534 538 540 542 | 544 546 / 548 526
f20 [mm] f20 [mm] f20 [mm] f20 [mm] f20 [mm] f20 [mm]

63-80 63-80 85-100 63-80 85-100 20-40 40-80 25-80 18-20 | 25-32 40
117 Z<4 Z>4 24-64 28-98 28-98 13 22 25
0,20 0,30 0,30 0,30 0,30 0,15 0,20 0,20 0,10" | 0,15 | 0,20"
0,15 0,25 0,25 0,25 0,25 0,10 0,15 0,15 0,08” | 0,12° | 0,15"
0,15 0,20 0,20 0,20 0,20 0,10 0,15 0,15 0,08” | 0,12° | 0,15"
0,10 0,15 0,15 0,15 0,15 0,08 0,12 0,12 0,06" | 0,08” | 0,12
0,10 0,15 0,15 0,15 0,15 0,08 0,10 0,10 0,06" | 0,08” | 0,10
0,25 0,40 0,40 0,40 0,40 0,15 0,25 0,25 0,12° | 0,2% | 0,25"
0,20 0,30 0,30 0,30 0,30 0,12 0,20 0,20 0,10 | 0,15" | 0,20"
0,20 0,30 0,30 0,30 0,30 0,12 0,20 0,20 0,10 | 0,15" | 0,20”
0,12 = == == = 0,12 0,15 0,15 0,10“ | 0,12° | 0,12"
0,10 — — — — 0,10 0,12 0,12 0,08" | 0,1% | 0,10"
0,10 — — — — 0,10 0,12 0,12 0,08" | 01" | 0,10"

— 0,12 0,12 0,12 0,12 0,08 0,12 0,12 — — —
0,10 0,12 0,12 0,12 0,12 0,08 0,12 0,12 0,06" | 0,10” | 0,10"
SP..|SP..|SP..
0603 | 09T3 | 09T3
U 1504 | 5Pl 1206 | Sp 120 |sp 1208 |Sp | 106 |AP <0903 AP 1ST3|  AP..15T3 1204
LP.. | LP.. | LP..
0703 | 15T3 | 1504
1,0 1,0 — 1,0 — 1,07 1,00 1,0° 1,0 | 10 | 10
11 1,1 11 11 1,1 11 11 1,1 11 11 11
1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2
13 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 13 1,3 13 13 13
15 15 1,5
1,0 1,6 1,6 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
1,0 1,6 1,6 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
1,0 1,6 1,6 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8
0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7
0,5** 0,5** 0,5%* 0,5%* 0,5%* 0,5%* 0,5** 0,5%*
5 nur moglich, wenn ap < 0,75 x D¢
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Vorschub-Bestimmung (Startwerte)

Frasertype

Zahnvorschub f,,
far

Eintauchen
mittige Anstellung

kreuzverzahnt

F 2252

F 2053

Einstellwinkel K

Seite 558 / 560 562 / 564 566 / 568
f20 [mm] f20 [mm] f20 [mm] f20 [mm]
Werkzeug-@ bzw. @-Bereich [mm] 100-315 125-315 80-160 100-160 125-315 125-315 100-200
Schneidbreite SB [mm] 12-18 18-25 8-10 10-16 16-23,5 16-25 6 8
Unlegierter Stahl* 0,10 0,17 0,10 0,10 0,17 0,19 0,11 0,12
P Niedrig legierter Stahl 0,07 0,13 0,07 0,07 0,13 0,15 0,09 0,11
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl 0,07 0,13 0,07 0,07 0,13 0,15 0,09 0,11
Nichtrostender Stahl* martensitisch 0,05 0,10 0,05 0,05 0,10 0,11 0,05 0,07
M Nichtrostender Stahl! austenitisch? 0,05 0,08 0,05 0,05 0,08 0,09 0,05 0,07
Grauguss 0,10 0,20 0,10 0,10 0,2 0,23 0,12 0,14
K Gusseisen mit Kugelgraphit 0,08 0,17 0,08 0,08 0,17 0,19 0,11 0,12
Temperguss 0,08 0,17 0,08 0,08 0,17 0,19 0,11 0,12
Aluminium 0,08 0,10 0,08 0,08 0,10 0,11 — —
N Kupfer- und Kupferlegierungen 0,07 0,10 0,07 0,07 0,10 0,11 — —
Nichtmetallische Werkstoffe 0,07 0,10 0,07 0,07 0,10 — — —
S Warmfeste Legierungen 0,05 0,10 0,05 0,05 0,10 0,11 — —
Titanlegierungen 0,05 0,10 0,05 0,05 0,10 0,11 — —
H | cenrteter stanl — — — — — — — —
Wendeplaten-Typen woo | e | W | M | M | T | e | e
R/L R/L
Mittig 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
Korrektur-FaktorKae o /p = 13 15 15 15 15 15 15 15 15
fiir den Zahnvorschub 1/5 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8
abhangig vom Verhaltnis 1/10 25 25 25 25 25 25 25 25
Nuttiefe ag zu
Eraserdurchmesser D, 1/20 3,3 3,3 3,3 3,3 3,3 3,3 3,3 3,3
1/50 5,8 58 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8

1 und Stahlguss
2 und austenitisch/ferritisch

626

Bitte beachten: Zahnvorschub f, nicht gréRer als 0,6 mm!
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Scheibenfraser

kreuzverzahnt schragverzahnt
F 2253 F 2255 F 2252
*EH?T
90° 90° 88°/90°

572 574 552 554 550 556
f,o [Mmm] f,o [Mm] f,o [Mmm] f 0 [Mmm] f o [Mmm] fz0

z0 z0 z0 z0 z0 [mm]

80-125 |100-160{125-200|160-250|200-315] 63-125 | 63-160 | 63-250 | 63-250 J100-160|125-315] 80-125 |100-160|125-315[100-160|125-315[125-315
10 12 16 20 25 1,6 2,2 3,0 4,0 9 15 6 8 12 9 12 15
0,12 | 0,15 0,2 0,17 | 023 | 006 | 008 | 010 | 012 | 012 | 020 | 012 | 015 | 020 | 020 | 0,20 | 0,20
0,10 | 013 | 017 | 0,14 | 020 | 006 | 007 | 009 | 011 | 010 | 015 | 0,10 | 0,10 | 0415 | 015 | 0,15 | 0,15
0,10 | 013 | 017 | 0,24 | 020 | 006 | 007 | 009 | 011 | 010 | 015 | 0,10 | 0,10 | 0415 | 0,15 | 0,15 | 0,15
0,06 | 008 | 010 | 008 | 013 | 005 | 006 | 008 | 009 | 008 | 012 | 0,08 | 0,08 | 012 | 012 | 0,12 | 0,12
0,06 | 008 | 010 | 008 | 0,13 | 005 | 006 | 008 | 009 | 008 | 010 | 008 | 0,08 | 010 | 0,20 | 0,10 | 0,10
014 | 018 | 023 | 0,19 | 0,27 | 006 | 008 | 010 | 012 | 015 | 025 | 0,15 | 0,15 | 025 | 025 | 0,25 | 0,25
012 | 015 | 020 | 0,17 | 0,23 | 006 | 007 | 009 | 011 | 012 | 020 | 0,12 | 0,12 | 020 | 020 | 0,20 | 0,20
012 | 015 | 020 | 0,17 | 0,23 | 006 | 007 | 009 | 011 | 012 | 020 | 012 | 0,12 | 020 | 020 | 0,20 | 0,20
— — = = = 006 | 007 | 009 | 011 | 012 | 015 | 012 | 012 | 015 | 015 | 0,15 | 0,15
— — — — — 006 | 007 | 009 | 011 | 010 | 012 | 010 | 010 | 012 | 012 | 012 | 0,12
— — — — — 006 | 007 | 009 | 011 | 010 | 012 | 010 | 0,10 | 0,12 = — =
— — — — — — — — — 008 | 012 | 008 | 008 | 012 | 012 | 012 | 0,12
— — — — — — — — — 008 | 012 | 008 | 008 | 012 | 012 | 012 | 0,12

AP.. | AP ..

CN.. | NSM | NSM | NSM | NSM MP..|MP..|MP..|SP..|sSP..| TP..

CN.. 0805 CN.. 1206 | 1508 1390016 (390022 .|3.90030 .| 3.90040. 0:2_3 1|§/TLS 0603 | 0803 | 1204 | 0973 | 1204 | 1604
1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8
2,5 25 2,5 2,5 2,5 25 25 2,5 25 2,5 25 2,5 25 2,5 25 2,5 2,5
3,3 33 3,3 33 3,3 33 3,3 33 3,3 3,3 3.3 3,3 3.3 3,3 33 3,3 33
5.8 5,8 5.8 5,8 5.8 5,8 5.8 5,8 5.8 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8
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Vorschub-Bestimmung (Startwerte)

Frasertype

Zahnvorschub f,,
far

ae = D¢

ap = pmax = Lc

F2231 FormA/Z=2

<

F2231 FormB/Z=2/1

Seite 580 582
f 0 [Mmm] f 0 [Mmm]
Werkzeug-@ bzw. @-Bereich [mm] 10 16 20 24 30/32 40 24 30/32 40
max. Schnitttiefen aymay = Lc [mm] 2,5 4 5 6 8 10 44 61 78
Unlegierter Stahl* 0,06 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,20 0,25 0,30
P Niedrig legierter Stahl* 0,05 0,08 0,12 0,14 0,20 0,25 0,14 0,20 0,25
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl* 0,05 0,08 0,12 0,14 0,20 0,25 0,14 0,20 0,25
Nichtrostender Stahl* martensitisch 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,15 0,10 0,12 0,15
M | Nichtrostender Stahl* austenitisch? 0,04 0,06 0,08 01 0,12 0,12 0,10 0,12 0,12
Grauguss 0,08 0,12 0,20 0,25 0,30 0,35 0,25 0,30 0,35
K Gusseisen mit Kugelgraphit 0,06 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,20 0,25 0,30
Temperguss 0,06 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,20 0,25 0,30
Aluminium 0,06 0,10 0,12 0,14 0,16 0,16 0,14 0,16 0,16
N Kupfer- und Kupferlegierungen 0,05 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,12 0,14 0,16
Nichtmetallische Werkstoffe 0,05 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,12 0,14 0,16
S Warmfeste Legierungen 0,04 0,06 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10
Titanlegierungen 0,04 0,06 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10
H Gehérteter Stahl 0,03 0,04 0,08 0,06 0,06 0,06 — — —
RD.. RD.. 1505
Wendepiaten-Typen S | oms | oy | | | im [xoaser | 7025 o s
1605 v SP..09T3 v
Korrektur-Faktor Ka ag/ D¢ = 1/1-1/2 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
) 1/5 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2
zjbrh%er:;)éa\?onn\go\rlsecrzgﬁnis 1/10 15 15 15 15 15 15 15 15 15
Schnittbreite a, zu 1/20 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8
Fraserdurchmesser D¢ 1/50 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0
ap=1 1,3 1,4 15 1,6 1,8 2,0 1,6 1,8 2,0
2 1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 15 1,3 1,4 15
4 1,0 1,0 1,1 1,2 1,2 1,1 1,2 1,2
Korrektur-Faktor Ka,, 5 1,0 1,0 1,1 11 1,0 11 1,1
6 1,0 1,1 1,1 1,0 1,1 1,1
fur den Zahnvorschub
abhangig von der 8 1,0 11 0,5 1,0 1,1
Schnitttiefe a, 10 1,0 0,5 0,5 1,0
12,5 0,5 0,5 0,5
N 15/16 0,5 0,5 0,5
f; =150 - Kag - Kap Boman = Le 05 05 05

1 und Stahlguss
2 und austenitisch/ferritisch

628
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Kopierfraser

F2231 Form B /Z=4/2

F 2334

584 586 / 588 590
f,0 [Mm] f 0 [Mmm] f,0 [Mm]

50 63 80 12-42 25 25-35 30/32 35/42 40-100 | 50-125 | 63-160 25/32 32740 40-63
29 41 54 2,5-3,5 4 5 5 6 6 8 10 4 5 6
0,20 0,25 0,30 0,06 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,25 0,30 0,11 0,17 017
0,14 0,20 0,25 0,05 0,08 0,08 0,12 0,12 0,14 0,20 0,25 0,09 013 0,13
0,14 0,20 0,25 0,05 0,08 0,08 0,12 0,12 0,14 0,20 0,25 0,09 0,13 0,13
0,10 0,12 0,15 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,10 0,12 0,15 0,07 0,09 0,09
0,10 0,12 0,12 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,10 0,12 0,12 0,07 0,09 0,09
0,25 0,30 0,35 0,08 0,12 0,12 0,20 0,20 0,25 0,30 0,35 0,13 0,22 0,22
0,20 0,25 0,30 0,06 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,25 0,30 0,11 0,17 0,17
0,20 0,25 0,30 0,06 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,25 0,30 0,11 0,17 0,17
0,14 0,16 0,16 0,06 0,10 0,10 0,12 0,12 0,14 0,16 0,16 — — —
0,12 0,14 0,16 0,05 0,08 0,08 0,10 0,10 0,12 0,14 0,16 — — —
0,12 0,14 0,16 0,05 0,08 0,08 0,10 0,10 0,12 0,14 0,16 — — —
0,10 0,10 0,10 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,07 0,09 0,09
0,10 0,10 0,10 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,07 0,09 0,09
— — — 0,03 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 — — —

RD .. RD .. RD ..
1204 1605 2006 RD ..
XD.. XD XD 0501 RD.. RD.. RD.. RD.. RD .. RD .. RD .. ROHX ROHX ROHX
1504 2005 2506 RD . 0803 1003 1073 1273 1204 1605 2006 0803 1073 1204
SP.. SP.. SP.. 07Tl
0603 09T3 09T3
1,2 1,2 1,2 1,0 1,0 1,0 1,0 1,2 1,2 1,2 1,2 1,0 1,0 1,2
1,4 1,4 1,4 1,2 1,2 1,2 1,2 1,4 14 1,4 14 1,2 1,2 1,4
1,6 1,6 1,6 1,5 1,5 1,5 1,5 1,6 1,6 1,6 1,6 15 15 1,6
1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 18 18 1,8 1,8 1,8
2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0
1,6 1,8 2,0 1,3 1,4 1,5 1,5 1,6 1,6 1,8 2,0 14 15 1,6
13 1,4 15 1,0 1,1 1,2 1,2 1,3 1,3 1,4 15 11 1,2 13
11 1,2 1,2 1,0 1,0 1,0 1,1 11 1,2 1,2 1,0 1,0 11
1,0 11 11 1,0 1,0 1,0 1,0 11 11 1,0 1,0
1,0 1,1 1,1 1,0 1,0 11 11 1,0
0,5 1,0 11 1,0 11
0,5 0,5 1,0 1,0
0,5 0,5 0,5
0,5 0,5 0,5
0,5 0,5 0,5
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Vorschub-Bestimmung (Startwerte)

Frasertype

Zahnvorschub f,,

S

S —

F2239/z2=1

F2239B/z=1

* die max. Schnitt-

F2239F/Z2=2

N

far m tiefe fiir diese
=D RS | Lo
P Tpmax — = 2 Klammern.
Seite 592 594
f,0 [Mm] f,0 [Mm]
Werkzeug-@ bzw. @-Bereich [mm] 20 25 30/32 40 50 63 50 63
max. Schnitttiefen aymay = Lc [mm] 25(15)* | 28(20)* | 38(26)* | 51(32)* | 77 (39)* 84 42/61/82 | 53/75/103
Unlegierter Stahlt 0,18 0,24 0,30 0,36 0,36 0,36 0,27 0,27
P Niedrig legierter Stahl 0,12 0,17 0,24 0,30 0,30 0,30 0,23 0,23
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl 0,12 0,17 0,24 0,30 0,30 0,30 0,23 0,23
Nichtrostender Stahl* martensitisch 0,08 0,12 0,16 0,20 0,20 0,20 0,15 0,15
M Nichtrostender Stahl! austenitisch? 0,08 0,12 0,14 0,14 0,14 0,14 0,11 0,11
Grauguss 0,24 0,3 0,36 0,42 0,42 0,42 0,32 0,32
K Gusseisen mit Kugelgraphit 0,18 0,24 0,30 0,36 0,36 0,36 0,27 0,27
Temperguss 0,18 0,24 0,30 0,36 0,36 0,36 0,27 0,27
Aluminium 0,10 0,14 0,20 0,20 0,20 0,20 0,15 0,15
N Kupfer- und Kupferlegierungen 0,08 0,12 0,17 0,20 0,20 0,20 0,15 0,15
Nichtmetallische Werkstoffe 0,08 0,12 0,17 0,20 0,20 0,20 0,15 0,15
S Warmfeste Legierungen = = = = = = — —
Titanlegierungen 0,08 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,09 0,09
H Geharteter Stahl = = = = = — — —
P 26315 P 26325
- R10 -R12 —-R15 —R20 - R25 -R31 - R25 -R31
Wendeplatten-Typen _R16
SP..0603|SP..0604|SP..09T3|SP..1204|SP..1205|SP..1206|SP..09T3|SP..09T3
Korrektur-Faktor Kag ag/ Dg = 1/1-1/2 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
fiir den Zahnvorschub 1/5 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2
abhangig vom Verhaltnis 1/10 1,5 1,5 15 15 15 15 1,5 1,5
Schnittbreite ae zu 1/20 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8
Fraserdurchmesser D¢ 1/50 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0
=1 1,9 2,1 2,3 2,5 2,8 3,0 2,8 3,0
2 1,5 1,6 1,8 1,9 2,1 2,3 2,1 23
4 1,2 1,3 14 15 1,6 1,8 1,6 1,8
Korrektur-Faktor Ka,, 6 11 12 12 13 14 15 14 15
8 1,1 1,1 11 1,2 1,3 1,4 1,3 1,4
fr den Zahnvorschub
abhangig von der 10 1,0 1,1 11 1,2 1,2 13 1,2 1,3
Schnitttiefe a, 1255 0,5 1,0 11 11 11 1,2 1,1 1,2
15/16 0,5 0,5 1,0 11 1,1 1,1 1,1 1,1
20 0,5 0,5 0,5 1,0 10 1,0 1,0 1,0
f2 = Tz0 - Kae - Kap aomax =L, 05 05 05 05 05 05 05 05
pmax = Lc ) ) ' , , , , :

1 und Stahlguss
2 und austenitisch/ferritisch
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Kopierfraser

F2339 FormA/zZ=2

F2339 FormB/Z=2/1

<

F2139/72=2

;

** die Werte
\a fur diese |
I fihung sihen "
in Klammern.
596 598 578
f2o [mm] fz0 [Mm]
20 25 30/32 40 50 8 10/12 16/20 | 25/30/32
15 (28)** 20 (32)** | 24/25 (42/43)=| 31 (57)* 40 4 5/6 8/10 |12/15/16
0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,08 0,10 0,12 0,15
0,10 0,14 0,2 0,25 0,30 0,06 0,08 0,10 0,12
0,10 0,14 0,2 0,25 0,30 0,06 0,08 0,10 0,12
0,07 0,10 0,12 0,14 0,18 0,05 0,06 0,08 0,10
0,07 0,10 0,12 0,12 0,14 0,05 0,06 0,08 0,10
0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,10 0,12 0,15 0,18
0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,08 0,10 0,12 0,15
0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,08 0,10 0,12 0,15
0,09 0,12 0,16 0,16 0,18 0,05 0,07 0,09 0,11
0,07 0,10 0,14 0,16 0,18 0,05 0,06 0,08 0,10
0,07 0,10 0,14 0,16 0,18 0,05 0,06 0,08 0,10
— — — = — 0,04 0,05 0,06 0,06
0,07 0,10 0,10 0,10 0,12 0,04 0,05 0,06 0,06
— — — — — 0,043 0,05% 0,06% 0,06%
XD .. XD .. XD .. XD.. XD .. P32..
16T3100 R | 2004125R | 2405150 R | 3207200 R | 4009250 R
XD . - D08 -D10 -D16 -D25
2506160 R -D12 - D20 - D30
(SP .. 0603)**|(SP .. 0604)**|(SP ..09T3)**|(SP .. 1204)** -D32
1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 ag/De = 1/1-1/2 1,0 1,0 1,0 1,0
1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1/5 1,2 1,2 1,2 1,2
15 15 15 15 1,5 1/10 1,5 1,5 15 15
1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1/20 1,8 1,8 1,8 1,8
2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 1/50 2,0 2,0 2,0 2,0
1,9 21 23 25 2,7 a,= 0.2 1,8 23 25 2,7
15 1,6 1,8 1,9 2,0 0,4 1,5 2,0 2,2 1,4
1,2 1,3 1,4 15 1,6 0,6 1,2 1,7 1,9 2,1
1,1 1,2 1,2 13 1,4 0,8 1,0 1,3 15 1,7
1,1 1,1 11 1,2 1,3 1,0 1,0 1,0 1,2 1,4
1,0 1,1 11 1,2 1,2 15 0,8 0,8 1,0 1,2
1,0 1,0 11 1,1 1,2 2,0 0,7 0,7 0,8 1,0
1,0 1,0 1,0 1,1 1,1 3,0 0,6 0,6 0,7 0,8
(0,5)* 1,0 1,0 1,0 1,0 4,0 0,5 0,5 0,6 0,7
(0,5)* (0,5)* 1,0 (0,5)* | 1,0 (0,5)* 1,0 apmax= Lc 0,5 0,5 0,5 0,5

3 beim Schlichten Korrekturfaktor Kay, - Ka,, nicht hoher als 3 ansetzen!
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