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Langlochfraser mit Radius HSCo8, kurz, Zweischneider, zentrumschneidend

Empfohlen zum Fréasen von Werkstoffen mit mitt-
lerer bis hoher Festigkeit bis ca. 1.100 N/mm?2.
Zum Léngsfrasen und besonders zum Kopier-

frésen geeignet.

Produktcode

1056

Zu bearbeitender Werkstoff

Stahl, Guss, Edelstahl, Titan, Kupfer,

Messing, Aluminium, Kunststoff

messer

Normen WN

Baulénge Kurz

Schaftform Zylindrisch DIN 1835-B
Typ N

Schneidstoff HSCo8

Oberfléche Blank

KihImittelzufuhr Extern

Drallwinkel 30°

Anzahl Schneiden (Z) 2 STK

Toleranz Schneidendurch- o8

Toleranz Schaftdurchmesser

hé

Werkstoffuntergruppe

Allgemeine Baustéhle, Unlegierte Vergi-
tungsstdhle < 1000 N/mm?, Legierte
Vergitungsstdhle < 1000 N/mm?, Nitrier-
stéhle < 1300 N/mm?, Grauguss, Temper-
guss, Rostfreie Stahle < 850 N/mm?,
Rostfreie Stahle > 850 N/mm?, Titan,
Titanlegierungen, Kupfer, Messing, Alumi-

nium, Kunststoffe

P
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Durchmesser (d1) Schaftdurchmesser (d2) | Lange (11) Schneidenlénge (12) Art.-Nr. VE
2 mm 6 mm 48 mm 4 mm 5443 600 081 1
3 mm 6 mm 49 mm 5 mm 5443 600082 |1
4 mm 6 mm 51 mm 7 mm 5443 600083 |1
5 mm 6 mm 52 mm 8 mm 5443 600084 |1
6 mm 6 mm 52 mm 8 mm 5443 600085 |1
7 mm 10 mm 60 mm 10 mm 5443 600086 |1
8 mm 10 mm 61 mm 11 mm 5443 600087 |1
9 mm 10 mm 61 mm 11 mm 5443 600088 |1
10 mm 10 mm 63 mm 13 mm 5443 600089 |1
12 mm 12 mm 73 mm 16 mm 5443 600090 |1
14 mm 12 mm 73 mm 16 mm 5443 600091 |1
16 mm 16 mm 79 mm 19 mm 5443 600092 |1
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Durchmesser (d1) Schaftdurchmesser (d2) | Lénge (I1) Schneidenlénge (12) Art.-Nr. VE
20 mm 20 mm 88 mm 22 mm 5443 600094 |1
Schnittwerte fiir Schruppen Kopieren
Fir@2-©9,9
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
Q4-Q Q6-0 O8-9
22-039 |5, 7.9 9,9
) . <500 N/mm? E 30 0,006 0,010 0,014 0,020
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 25 0,006 0,008 0,012 0,018
B < 850 N/mm? E 25 0,006 0,008 0,012 0,018
Automatenstdhle
850-1000 N/mm? E 20 0,006 0,008 0,012 0,018
< 700 N/mm? E 25 0,006 0,008 0,012 0,018
Unlegierte Vergiitungsstahle 700-850 N/mm? E 25 0,006 0,008 0,012 0,018
850-1000 N/mm? E 20 0,006 0,008 0,012 0,018
) . . 850-1000 N/mm? E 20 0,006 0,008 0,012 0,018
Legierte Vergitungsstdhle
1000-1200 N/mm? E 17 0,006 0,010 0,014 0,020
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 25 0,006 0,008 0,012 0,018
Leqiorte Einsatzstihl < 1000 N/mm? E 20 0,006 0,008 0,012 0,018
ierte Einsatz
egierie Hnsaizsiaie 1000-1200 N/mm? | E 17 0,006 0010 |0,014 |0,020
o < 1000 N/mm? E 20 0,006 0,008 0,012 0,018
Nitrierstahle
1000-1200 N/mm? E 17 0,006 0,010 0,014 0,020
< 850 N/mm? E 25 0,006 0,008 0,012 0,018
Werkzeugstéhle 850-1100 N/mm? E 17 0,006 0,010 0,014 0,020
1100-1400 N/mm? E 12 0,006 0,010 0,014 0,020
Schnellarbeitsstahle 850-1200 N/mm? E 12 0,006 0,010 0,014 0,020
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 8 0,006 0,010 0,014 0,020
Federstdhle < 1200 N/mm? E 8 0,006 0,010 0,014 0,020
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 700 N/mm? E 25 0,006 0,008 0,012 0,018
o » <700 N/mm? E 25 0,006 0,008 0,012 0,018
Rostfreie Stdhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 20 0,006 0,008 0,012 0,018
Rostfreie Stahle, martensitisch <1100 N/mm? E 17 0,006 0,010 0,014 0,020
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 8 0,006 0,010 0,014 0,020
) <180 HB - 25 0,006 0,008 0,012 0,018
Gusseisen
> 180 HB - 20 0,006 0,008 0,012 0,018
. > 180 HB - 20 0,006 0,008 0,012 0,018
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 17 0,006 0,008 0,012 0,018
Titan, Titanlegierungen < 850 N/mm? E 12 0,006 0,010 0,014 0,020
Aluminium, Al-legierungen <530 N/mm? E 249 0,008 0,012 0,016 0,028
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? E 70 0,011 0,017 0,022 0,039
Magnesium, Mg-Legierungen < 280 N/mm? E 249 0,008 0,012 0,016 0,028
Kupfer, niedriglegiert < 350 N/mm? E 70 0,011 0,017 0,022 0,039
o | Messing, kurzspanend < 600 N/mm? - 60 0,011 0,017 0,022 0,039
§ Messing, langspanend < 600 N/mm? - 60 0,011 0,017 0,022 0,039
S < 600 N/mm? - 60 0,011 0,017 10,022 0,039
~ |Bronze, kurzspanend
S 650-850 N/mm? - 50 0,011 0,017 10,022 0,039
E < 850 N/mm? E 50 0,011 0,017 10,022 0,039
& | Bronze, langspanend 2
P 850-1200 N/mm E 40 0,011 0,021 0,028 0,046
o
°
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Schnittwerte fir Schruppen Kopieren

a, = Schnittdicke (axial)

Fir@ 10-0 20
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
210- (©12- (©16-
2119 2159 ©19,9 220
) . < 500 N/mm? E 30 0,032 0,044 0,056 0,070
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 25 0,028 0,038 0,050 0,062
. < 850 N/mm? E 25 0,028 0,038 0,050 0,062
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 20 0,028 0,038 0,050 0,062
< 700 N/mm? E 25 0,028 0,038 0,050 0,062
Unlegierte Vergiitungsstéhle 700-850 N/mm? E 25 0,028 0,038 0,050 0,062
850-1000 N/mm? E 20 0,028 0,038 0,050 0,062
. ) ) 850-1000 N/mm? E 20 0,028 0,038 0,050 0,062
Legierte Vergitungsstdhle
1000-1200 N/mm? E 17 0,032 0,044 0,056 0,070
Unlegierte Einsatzstdhle < 750 N/mm? E 25 0,028 0,038 0,050 0,062
Legierte Einsatzsidhl < 1000 N/mm? E 20 0,028 0,038 0,050 0,062
ierte Einsatz
egierie Hnsalzsiaie 1000-1200 N/mm? | 17 0032 |0,044 |0056 |0,070
- <1000 N/mm? E 20 0,028 |0,038 |0,050 |0,062
Nitrierstahle
1000-1200 N/mm? E 17 0,032 0,044 0,056 0,070
< 850 N/mm? E 25 0,028 0,038 0,050 0,062
Werkzeugstdhle 850-1100 N/mm? E 17 0,032 0,044 0,056 0,070
1100-1400 N/mm? E 12 0,032 0,044 0,056 0,070
Schnellarbeitsstahle 850-1200 N/mm? E 12 0,032 0,044 0,056 0,070
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 8 0,032 0,044 0,056 0,070
Federstdhle <1200 N/mm? E 8 0,032 0,044 0,056 0,070
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 700 N/mm? E 25 0,028 0,038 0,050 0,062
o N < 700 N/mm? E 25 0,028 0,038 0,050 0,062
Rostfreie Stdhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 20 0,028 0,038 0,050 0,062
Rostfreie Stahle, martensitisch <1100 N/mm? E 17 0,032 0,044 0,056 0,070
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 8 0,032 0,044 0,056 0,070
. <180 HB 25 0,028 0,038 0,050 0,062
Gusseisen
> 180 HB 20 0,028 0,038 0,050 0,062
> 180 HB 20 0,028 0,038 0,050 0,062
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 17 0,028 0,038 0,050 0,062
Titan, Titanlegierungen < 850 N/mm? E 12 0,032 0,044 0,056 0,070
Aluminium, Al-Legierungen <530 N/mm? E 249 0,042 0,058 0,074 0,100
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? E 70 0,059 0,073 0,093 0,110
Magnesium, Mg-Legierungen <280 N/mm? E 249 0,042 0,058 0,074 0,100
Kupfer, niedriglegiert <350 N/mm? E 70 0,059 0,073 0,093 0,110
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 60 0,059 0,073 0,093 0,110
Messing, langspanend < 600 N/mm? 60 0,059 0,073 0,093 0,110
< 600 N/mm? 60 0,059 0,073 0,093 0,110
Bronze, kurzspanend
650-850 N/mm? 50 0,059 0,073 0,093 0,110
B | q <850 N/mm? E 50 0,059 0,073 0,093 0,110
ron n nen
onze, langspane 850-1200 N/mm?  |E 40 0071 |0081 |0,100 0,120
Legende
E = Emulsion
B =0,05xd1
v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min] e *
f_=Vorschub pro Zahn [mm/Z]
a, = Schnittdicke (radial) \_/ a, =0,05xd1

Die angegebenen Schnittwertempfehlungen sind Richtwerte und miissen den jeweiligen Bedingungen angepasst werden.
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Schnittwerte fiir Schlichten Kontur
Firo2-©911,9

CLO1_7503070514

Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit KGhlung v, f,
o6- @8- ©10-
22-0939 924-95,9 27,9 299 11,9
) . <500 N/mm? E 45 0,003 0,005 0,007 0,010 |0,016
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 38 0,003 0,004 0,006 0,009 |0,014
. < 850 N/mm? E 38 0,003 0,004 0,006 0,009 |0,014
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 30 0,003 0,004 0,006 0,009 |0,014
< 700 N/mm? E 38 0,003 0,004 0,006 0,009 |0,014
Unlegierte Vergitungsstahle 700-850 N/mm? E 38 0,003 0,004 0,006 (0,009 |0,014
850-1000 N/mm? E 30 0,003 0,004 0,006 |0,009 {0,014
, . ] 850-1000 N/mm? |E 30 0,003 0,004 0,006 0,009 0,014
Legierte Vergiitungsstcihle
1000-1200 N/mm? |E 25 0,003 0,005 0,007 |0,010 |0,016
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 38 0,003 0,004 0,006 0,009 |0,014
Legierte Einsatzsidhl < 1000 N/mm? E 30 0,003 0,004 0,006 0,009 |0,014
ierte Einsatz
egierie Hnsalzsiaie 1000-1200 N/mm? |E 25 0,003 0,005 0,007 0,010 |0,016
o <1000 N/mm? E 30 0,003 0,004 0,006 0,009 | 0,014
rier
fmersianie 1000-1200 N/mm? | E 25 0,003 0,005 0,007 0,010 |0,016
< 850 N/mm? E 38 0,003 0,004 0,006 0,009 |0,014
Werkzeugstdhle 850-1100 N/mm? E 25 0,003 0,005 0,007 |0,010 |0,016
1100-1400 N/mm? |E 20 0,003 0,005 0,007 0,010 |0,016
Schnellarbeitsstahle 850-1200 N/mm? E 20 0,003 0,005 0,007 0,010 |0,016
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 15 0,003 0,005 0,007 (0,010 |0,016
Federstdhle < 1200 N/mm? E 15 0,003 0,005 0,007 0,010 |0,016
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 700 N/mm? E 38 0,003 0,004 0,006 (0,009 |0,014
o N <700 N/mm? E 38 0,003 0,004 0,006 0,009 |0,014
Rostfreie Stdhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 30 0,003 0,004 0,006 0,009 |0,014
Rostfreie Stdhle, martensitisch <1100 N/mm? E 25 0,003 0,005 0,007 0,010 |0,016
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 15 0,003 0,005 0,007 (0,010 |0,016
. <180 HB 38 0,003 0,004 0,006 0,009 |0,014
Gusseisen
> 180 HB 30 0,003 0,004 0,006 |0,009 |0,014
. > 180 HB 30 0,003 0,004 0,006 0,009 |0,014
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 25 0,003 0,004 0,006 0,009 |0,014
Titan, Titanlegierungen < 850 N/mm? E 20 0,003 0,005 0,007 0,010 |0,016
Aluminium, Al-Legierungen <530 N/mm? E 400 0,004 0,006 0,008 0,014 |0,021
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si | < 600 N/mm? E 120 0,006 0,008 0,011 (0,020 |0,029
Magnesium, Mg-Legierungen < 280 N/mm? E 400 0,004 0,006 0,008 0,014 |0,021
Kupfer, niedriglegiert < 350 N/mm? E 120 0,006 0,008 0,011 |0,020 |0,029
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 100 0,006 0,008 0,011 (0,020 |0,029
Messing, langspanend < 600 N/mm? 100 0,006 0,008 0,011 (0,020 |0,029
< 600 N/mm? 100 0,006 0,008 0,011 10,020 |0,029
Bronze, kurzspanend
650-850 N/mm? 80 0,006 0,008 0,011 |0,020 |0,029
B | q < 850 N/mm? E 80 0,006 0,008 0,011 |0,020 |0,029
ronze, fangspanen 850-1200 N/mm? | E 65 0,006 0,011 0,014 |0,023 | 0,036
Schnittwerte fur Schlichten Kontur
Fir@ 12-0 30
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
212-9 216- ©920- ©24-
15,9 219,9 9239|9230
. . <500 N/mm? E 45 0,022 0,035 |0,044 0,057
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 38 0,019 0,031 0,039 |0,050
. < 850 N/mm? E 38 0,019 0,025 0,031 0,035
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 30 0,019 0,025 |0,031 0,035
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Schnittwerte fiir Schlichten Kontur

a, = Schnittdicke (axial)

Fir©@12-9 30
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
212-9 g16- ©20- @24-
15,9 219,9 9239|030
<700 N/mm? E 38 0,019 0,025 10,031 |0,035
Unlegierte Vergitungsstahle 700-850 N/mm? E 38 0,019 0,025 |0,031 |0,035
850-1000 N/mm? E 30 0,019 0,025 |0,031 |0,035
Legierte Vergitungssiahle 850-1000 N/mm? E 30 0,019 0,025 |0,031 |0,035
1000-1200 N/mm? |E 25 0,022 0,028 0,035 |0,040
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 38 0,019 0,025 |0,031 |0,035
S ] <1000 N/mm? E 30 0,019 0,025 |0,031 |0,035
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? |E 25 0,022 0,028 |0,035 |0,040
o < 1000 N/mm? E 30 0,019 0,025 |0,031 |0,035
Nitrierstcihle
1000-1200 N/mm? | E 25 0,022 0,028 |0,035 |0,040
< 850 N/mm? E 38 0,019 0,025 |0,031 |0,035
Werkzeugstdhle 850-1100 N/mm? E 25 0,022 0,028 |0,035 0,040
1100-1400 N/mm? |E 20 0,022 0,028 |0,035 |0,040
Schnellarbeitsstéhle 850-1200 N/mm? E 20 0,022 0,028 |0,042 (0,048
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 15 0,022 0,028 |0,035 0,040
Federstahle < 1200 N/mm? E 15 0,022 0,028 0,035 |0,040
Rostfreie Stahle, geschwefelt <700 N/mm? E 38 0,019 0,025 |0,031 0,035
Rostfreie Stéhle, austenitisch <700 N/mm? E 38 0,019 0,025 10031 |0,035
' < 850 N/mm? E 30 0,019 0,025 |0,031 |0,035
Rostfreie Stahle, martensitisch <1100 N/mm? E 25 0,022 0,028 |0,035 |0,040
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 15 0,022 0,028 |0,035 0,040
) <180HB 38 0,019 0,025 |0,031 |0,035
Gusseisen
> 180 HB 30 0,019 0,025 |0,031 |0,035
) > 180 HB 30 0,019 0,025 |0,031 |0,035
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 25 0,019 0,025 |0,031 |0,035
Titan, Titanlegierungen < 850 N/mm? E 20 0,022 0,028 |0,035 |0,040
Aluminium, Al-Legierungen <530 N/mm? E 400 0,029 0,037 |0,050 |0,057
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si | < 600 N/mm? E 120 0,036 0,046 |0,055 |0,062
Magnesium, Mg-Legierungen <280 N/mm? E 400 0,029 0,037 |0,050 |0,057
Kupfer, niedriglegiert < 350 N/mm? E 120 0,036 0,046 |0,055 |[0,062
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 100 0,036 0,046 |0,055 |0,062
Messing, langspanend < 600 N/mm? 100 0,036 0,046 |0,055 |0,062
< 600 N/mm? 100 0,036 0,046 |0,055 |0,062
Bronze, kurzspanend
650-850 N/mm? 80 0,036 0,046 |0,055 |[0,062
< 850 N/mm? E 80 0,036 0,046 |0,055 |0,062
Bronze, langspanend
850-1200 N/mm? E 65 0,041 0,050 |0,060 |0,068
Legende
E = Emulsion
v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min] % = 0, Txdl
f, = Vorschub pro Zahn [mm/Z]
a, = Schnittdicke (radial) a, = 1,5xd1

Die angegebenen Schnittwertempfehlungen sind Richtwerte und mijssen den jeweiligen Bedingungen angepasst werden.
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Schnittwerte fir Schlichten Kopieren

Fir@2-29,9

Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
04-0 06-O ©08-O
22-0839 |5, 7.9 9,9
) . <500 N/mm? E 45 0,004 0,006 0,008 0,012
Allgemeine Baustdhle
500-850 N/mm? E 38 0,004 0,005 0,007 0,011
. < 850 N/mm? E 38 0,004 0,005 0,007 0,011
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 30 0,004 0,005 0,007 0,011
< 700 N/mm? E 38 0,004 0,005 0,007 0,011
Unlegierte Vergiitungsstéhle 700-850 N/mm? E 38 0,004 0,005 0,007 0,011
850-1000 N/mm? E 30 0,004 0,005 0,007 0,011
. . . 850-1000 N/mm? E 30 0,004 0,005 0,007 0,011
Legierte Vergitungsstdhle
1000-1200 N/mm? E 25 0,004 0,006 0,008 0,012
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 38 0,004 0,005 0,007 0,011
Legierte Einsatzstdhl < 1000 N/mm? E 30 0,004 0,005 0,007 0,011
ierte Einsatz
egierie Hnsaizsiaie 1000-1200 N/mm? | E 25 0,004 0,006 |0,008 [0,012
- <1000 N/mm? E 30 0,004 0,005 |0,007 |0,011
Nitrierstahle
1000-1200 N/mm? E 25 0,004 0,006 0,008 0,012
< 850 N/mm? E 38 0,004 0,005 0,007 0,011
Werkzeugstdhle 850-1100 N/mm? E 25 0,004 0,006 0,008 0,012
1100-1400 N/mm? E 20 0,004 0,006 0,008 0,012
Schnellarbeitsstahle 850-1200 N/mm? E 20 0,004 0,006 0,008 0,012
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 15 0,004 0,006 0,008 0,012
Federstdhle < 1200 N/mm? E 15 0,004 0,006 0,008 0,012
Rostfreie Stahle, geschwefelt <700 N/mm? E 38 0,004 0,005 0,007 0,011
o N <700 N/mm? E 38 0,004 0,005 0,007 0,011
Rostfreie Stahle, austenitisch
< 850 N/mm? E 30 0,004 0,005 0,007 0,011
Rostfreie Stahle, martensitisch <1100 N/mm? E 25 0,004 0,006 0,008 0,012
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 15 0,004 0,006 0,008 0,012
G . <180 HB 38 0,004 0,005 0,007 0,011
vsseisen > 180 HB 30 0,004 0,005 |0,007 |0,011
) > 180 HB 30 0,004 0,005 0,007 0,011
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 25 0,004 0,005 0,007 0,011
Titan, Titanlegierungen < 850 N/mm? E 20 0,004 0,006 0,008 0,012
Aluminium, Al-legierungen <530 N/mm? E 400 0,005 0,007 0,010 0,017
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? E 120 0,007 0,010 0,013 0,024
Magnesium, Mg-Legierungen < 280 N/mm? E 400 0,005 0,007 0,010 0,017
Kupfer, niedriglegiert < 350 N/mm? E 120 0,007 0,010 0,013 0,024
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 100 0,007 0,010 0,013 0,024
Messing, langspanend < 600 N/mm? 100 0,007 0,010 0,013 0,024
< 600 N/mm? 100 0,007 0,010 0,013 0,024
Bronze, kurzspanend
650-850 N/mm? 80 0,007 0,010 0,013 0,024
B | q < 850 N/mm? 80 0,007 0,010 0,013 0,024
ron n nen
onze, langspane 850-1200 N/mm? 65 0,007 0013|0017 0,028
Schnittwerte fiir Schlichten Kopieren
Fir@ 10-9Q 20
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
210- (©@12- (©16-
2119 92159 @199 220
, ] <500 N/mm? E 45 0019 |0026 |0,034 0,042
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 38 0,017 0,023 0,030 0,037
. < 850 N/mm? E 38 0,017 0,023 0,030 0,037
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 30 0,017 0,023 0,030 0,037
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Schnittwerte fir Schlichten Kopieren
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Fir@ 10-0 20
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
210- (©12- (©16-
2119 2159 ©19,9 220
< 700 N/mm? E 38 0,017 0,023 0,030 0,037
Unlegierte Vergitungsstahle 700-850 N/mm? E 38 0,017 0,023 0,030 0,037
850-1000 N/mm? E 30 0,017 0,023 0,030 0,037
Legierte Vergit hl 850-1000 N/mm? E 30 0,017 0,023 0,030 0,037
ier rgiitun
egierie verguiungssiaie 1000-1200 N/mm?  |E 25 0019 |0026 |0,034 0,042
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 38 0,017 0,023 0,030 0,037
o ] <1000 N/mm? E 30 0017 |0023 |0,030 |0,037
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? E 25 0,019 0,026 0,034 0,042
Nitriersiéhl < 1000 N/mm? E 30 0,017 0,023 0,030 0,037
itrierstcihle
1000-1200 N/mm? E 25 0,019 0,026 0,034 0,042
< 850 N/mm? E 38 0,017 0,023 0,030 0,037
Werkzeugstdhle 850-1100 N/mm? E 25 0,019 0,026 0,034 0,042
1100-1400 N/mm? E 20 0,019 0,026 0,034 0,042
Schnellarbeitsstéhle 850-1200 N/mm? E 20 0,019 0,026 0,034 0,042
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 15 0,019 0,026 0,034 0,042
Federstchle < 1200 N/mm? E 15 0,019 0,026 0,034 0,042
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 700 N/mm? E 38 0,017 0,023 0,030 0,037
Coreie Sishle. ausontich <700 N/mm? E 38 0017 |0,023 |0030 |0037
ostrele Siane, ausientise < 850 N/mm? E 30 0017 |0023 |0,030 |0,037
Rostfreie Stahle, martensitisch <1100 N/mm? E 25 0,019 0,026 0,034 0,042
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 15 0,019 0,026 0,034 0,042
G . <180 HB 38 0,017 0,023 0,030 0,037
vesersen > 180 HB 30 0017 |0023 |0,030 |0,037
> 180 HB 30 0,017 0,023 0,030 0,037
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 25 0,017 0,023 0,030 0,037
Titan, Titanlegierungen <850 N/mm? E 20 0,019 0,026 0,034 0,042
Aluminium, Al-Legierungen <530 N/mm? E 400 0,025 0,035 0,044 0,060
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? E 120 0,035 0,044 0,056 0,066
Magnesium, Mg-Legierungen <280 N/mm? E 400 0,025 0,035 0,044 0,060
Kupfer, niedriglegiert < 350 N/mm? E 120 0,035 0,044 0,056 0,066
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 100 0,035 0,044 0,056 0,066
Messing, langspanend < 600 N/mm? 100 0,035 0,044 0,056 0,066
8 L q < 600 N/mm? 100 0,035 0,044 0,056 0,066
ron r nen
onse, Krespane 650-850 N/mm? 80 0035 |0044 [0056 |0,066
B | q < 850 N/mm? E 80 0,035 0,044 0,056 0,066
ronze, langspanen
o 850-1200 N/mm? E 65 0,043 0,049 0,060 0,072
Legende
< E = Emulsion q__ o = 0,03xd]
S | v, = Schnittigeschwindigkeit [m/min] €
S |f,=Vorschub pro Zahn [mm/Z]
Q a, = Schnittdicke (radial) \_/ a, = 0,03xd1
_;C,_) a, = Schnittdicke (axial)
& | Die angegebenen Schnittwertempfehlungen sind Richtwerte und mijssen den jeweiligen Bedingungen angepasst werden.
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