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Walzenstirnfraser HSCo DIN 841 Typ H

Fir harte, kurzspannende Werkstoffe wie Grau-
guss, Messing, Bronze, legierte Werkzeugstdahle.

Produktcode 3054
Typ H
Zu bearbeitender Werkstoff | Stahl, Guss, Edelstahl, Titan
Normen DIN 841
Schneidstoff HSCo
Oberflache Blank
Drallwinkel 20°
Werkzeugaufnahme Mit Quer- und Léngsnut DIN 138
Allgemeine Baustéhle, Unlegierte Vergi-
tungsstéhle < 1000 N/mm?, Legierte CNC | TEC <400 N/mm? <850 N/mm? <1100 N/mm?
Vergiitungsstdhle < 1000 N/mm?, Nitrier-
Werkstoffuntergruppe stihle < 1300 N/mm?, Grauguss, Temper-
SR guss, Rostfreie Stihle < 850 I?l/mmz, i ST BT BT
Rostfreie Stéhle > 850 N/mm?, Titan,
Titanlegierungen s <830 n/mn? > s/ GRAU- M
INOX INOX GUSS TI

CLO1_7503072011

%@, ' z=1016| | TYPH
0
DIN HSS
841 Co5
d1
I
= N
dz2
Durchmesser (d1 (js . Bohrungsdurchmesser .
16)) Hohe (b (k16)) (d2 (H7)) Anzahl Schneiden (Z) Art.-Nr. VE
30 mm 30 mm 13 mm 10 STK 5443 601 081 |1
35 mm 35 mm 16 mm 10 STK 5443 601 082 |1
40 mm 20 mm 16 mm 10 STK 5443 601 083 |1
40 mm 40 mm 16 mm 10 STK 5443 601 084 |1
50 mm 25 mm 22 mm 12 STK 5443 601085 |1
50 mm 50 mm 22 mm 12 STK 5443 601086 |1
60 mm 30 mm 27 mm 12 STK 5443 601 087 |1
60 mm 60 mm 27 mm 12 STK 5443 601 088 |1
90 mm 35 mm 27 mm 16 STK 5443 601 089 |1
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Schnittwerte fir Schruppen Kontur

Fir @ 30-9 90

Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
230-231,9 ©932-990
, ] <500 N/mm? E 37 0,078 0,100
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 30 0,069 0,088
. < 850 N/mm? E 34 0,069 0,088
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 26 0,069 0,088
<700 N/mm? E 33 0,069 0,088
Unlegierte Vergiitungsstshle 700-850 N/mm? E 30 0,069 0,088
850-1000 N/mm? E 24 0,069 0,088
Leqierts Verdi hl 850-1000 N/mm? E 22 0,069 0,088
r rgitun
cgierie Yergulongssianie 1000-1200 N/mm? E 18 0,078 0,100
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 30 0,069 0,088
. . . <1000 N/mm? E 22 0,069 0,088
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? E 18 0,078 0,100
o <1000 N/mm? E 22 0,069 0,088
Nitrierstéhle
1000-1200 N/mm? E 18 0,078 0,100
<850 N/mm? E 26 0,069 0,088
Werkzeugstéhle 850-1100 N/mm? E 16 0,078 0,100
1100-1400 N/mm? E 9 0,078 0,100
Schnellarbeitsstéhle 850-1200 N/mm? E 8 0,078 0,100
VerschleiBfester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 9 0,078 0,100
Federstéhle < 1200 N/mm? E 8 0,078 0,100
Rostfreie Stéhle, geschwefelt < 700 N/mm? E 24 0,069 0,088
e . <700 N/mm? E 18 0,069 0,088
Rostfreie Stéhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 12 0,069 0,088
Rostfreie Stéhle, martensitisch < 1100 N/mm? E 9 0,078 0,100
. <180 HB 34 0,069 0,088
Gusseisen
> 180 HB 30 0,069 0,088
Koaelaranhit T > 180 HB 26 0,069 0,088
pgelorapnil, Temperguss > 260 HB 18 0,069 0,088
Titan, Titanlegierungen < 850 N/mm? 9 0,078 0,100
Legende
E = Emulsion
=0,5xd1
v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min] e *
f_=Vorschub pro Zahn [mm/Z]
a, = Schnittdicke (radial) a, = Ixd1
a, = Schnittdicke (axial)
Die angegebenen Schnittwertempfehlungen sind Richtwerte und miissen den jeweiligen Bedingungen angepasst werden.
Schnittwerte fir Schlichten Kontur
Fir @ 30-Q 90
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
230-231,9 ©32-290
. . <500 N/mm? E 45 0,057 0,080
Allgemeine Baustdhle
500-850 N/mm? E 38 0,050 0,069
. < 850 N/mm? E 38 0,035 0,048
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 30 0,035 0,048
<700 N/mm? E 38 0,035 0,048
Unlegierte Vergiitungsstdhle 700-850 N/mm? E 38 0,035 0,048
850-1000 N/mm? E 30 0,035 0,048
, . ] 850-1000 N/mm? E 30 0,035 0,048
Legierte Vergitungsstéhle
1000-1200 N/mm? E 25 0,040 0,054
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Schnittwerte fiir Schlichten Kontur

Fir @ 30-9 90

Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit KGhlung v, f,
230-231,9 ©32-290
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 38 0,035 0,048
) ) B < 1000 N/mm? E 30 0,035 0,048
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? E 25 0,040 0,054
o < 1000 N/mm? E 30 0,035 0,048
Nitrierstéhle
1000-1200 N/mm? E 25 0,040 0,054
< 850 N/mm? E 38 0,035 0,048
Werkzeugstédhle 850-1100 N/mm? E 25 0,040 0,054
1100-1400 N/mm? E 20 0,040 0,054
Schnellarbeitsstahle 850-1200 N/mm? E 20 0,048 0,064
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 15 0,040 0,054
Federstdhle < 1200 N/mm? E 15 0,040 0,054
Rostfreie Stahle, geschwefelt <700 N/mm? E 38 0,035 0,048
o - <700 N/mm? E 38 0,035 0,048
Rostfreie Stéhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 30 0,035 0,048
Rostfreie Stahle, martensitisch < 1100 N/mm? E 25 0,040 0,054
) <180 HB 38 0,035 0,048
Gusseisen
> 180 HB 30 0,035 0,048
) > 180 HB 30 0,035 0,048
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 25 0,035 0,048
Legende
E = Emulsion 0.1xd1
=0,1x
v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min] G =Y
f, = Vorschub pro Zahn [mm/Z]
a, = Schnittdicke (radial) a, = 1,5xd1

a, = Schnittdicke (axial)

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