ww WURTH

Walzenstirnfraser HSCo DIN 1880 Typ NF TiN

Empfohlen zum Fré&sen von schwer zerspanbaren
Werkstoffen mit hoher Festigkeit bis 1.300 N/
mm?2 sowie fiir Titan und Titanlegierungen.

Produktcode 3138
Typ NF
7 bearbeitender Werkstoff Stohl,.Guss, Edelstahl, Titan, Kupfer,
Messing, Kunststoff
Normen DIN 1880
Schneidstoff HSCo
Oberfléiche TiN
Drallwinkel 30°
Werkzeugaufnahme Mit Quer- und Léngsnut DIN 138
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Schnittwerte fir Schruppen Kontur

Fir @40-0 63

a, = Schnittdicke (axial)

Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
240-9 63
, ] <500 N/mm? E 45 0,120
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 37 0,106
] < 850 N/mm? E 40 0,106
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 37 0,106
<700 N/mm? E 37 0,106
Unlegierte Vergitungsstdhle 700-850 N/mm? E 32 0,106
850-1000 N/mm? E 24 0,106
Leqierts Verai hl 850-1000 N/mm? E 24 0,106
r rgitun
cgierie Yergulongssianie 1000-1200 N/mm? E 23 0,120
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 32 0,106
- <1000 N/mm? E 27 0,106
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? E 24 0,120
- <1000 N/mm? E 23 0,106
Nitrierstéhle
1000-1200 N/mm? E 19 0,120
<850 N/mm? E 20 0,106
Werkzeugstéhle 850-1100 N/mm? E 17 0,120
1100-1400 N/mm? E 15 0,120
Schnellarbeitsstéhle 850-1200 N/mm? E 12 0,120
VerschleiBfester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 10 0,120
Federstéhle <1200 N/mm? E 8 0,120
Rostfreie Stéhle, geschwefelt < 700 N/mm? E 16 0,106
. . <700 N/mm? E 13 0,106
Rostfreie Stéhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 10 0,106
Rostfreie Stéhle, martensitisch < 1100 N/mm? E 8 0,120
. <180 HB 35 0,106
Gusseisen
> 180 HB 27 0,106
Koaelaranhit T > 180 HB 21 0,106
ugelgraphit, Temperguss > 260 HB 15 0,106
Titan, Titanlegierungen < 850 N/mm? 9 0,120
Kupfer, niedriglegiert <350 N/mm? 53 0,188
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 53 0,188
Messing, langspanend < 600 N/mm? 48 0,188
< 600 N/mm? 48 0,188
Bronze, kurzspanend
650-850 N/mm? 37 0,188
8 | d <850 N/mm? 30 0,188
ronee, fangspanen 8501200 N/mm? 24 0,204
Legende
E = Emulsion
=0,5xd1
v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min] e x
f, = Vorschub pro Zahn [mm/Z]
a, = Schnittdicke (radial) a, = Ixd1

Die angegebenen Schnittwertempfehlungen sind Richtwerte und miissen den jeweiligen Bedingungen angepasst werden.
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