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HPT-Schaftfraser, kurz, zentrumschneidend DIN 327D

Gefertigt aus neuem Substrat SPM mit sehr
hohem Kobalt-Anteil. Es verbindet die Héarte von
VHM und die Zahigkeit des PM-Stahles. Dieser
Fraser ist fir héchste Anspriche an Zerspanungs-

leistung und Steigerung des Zerspanungsvolu-
mens in rostfreien Stdhlen ideal geeignet.

ch | TEC <400 N/mm? <850 N/mm? <1100 N/mm?
Produktcode 2137 ﬁ ﬁ ﬁ
Zu bearbeitender Werkstoff | Stahl, Edelstahl | oo NN oo BN 00 |
Normen DIN 327
Baulénge Kurz <850 N/mm? >850 N/mm? % %_> "~
Schaftform Zylindrisch DIN 1835-B INOX INOX J45° + 2 %30"
Typ HF XN pxTEn
Schneidstoff HSCo-SPM
Oberfléiche TIAIN
Kihlmittelzufuhr Extern LB _ HF DIN DIN

1=3-6 1)
Drallwinkel 30° W 327D 1835-B
Eckenfase 0,3 mm -
Toleranz Schneidendurch- K12
messer Hss
Toleranz Schaftdurchmesser | h6 SPM
Allgemeine Baustéhle, Unlegierte Vergi-

tungsstdhle < 1000 N/mm?, Legierte
Werkstoffuntergruppe Vergiitungsstdhle < 1000 N/mm?, Rost-
freie Stdhle < 850 N/mm?, Rostfreie

Stéhle > 850 N/mm? H
a N a
N N
12
L1
Schaftdurch- . Schneidenléange .
Durchmesser (d1) messer (d2) Lénge (I1) (12) Anzahl Schneiden | Art.-Nr. VE
6 mm 6 mm 52 mm 8 mm 3 STK 5443 600 881 |1
8 mm 8 mm 61 mm 11 mm 4 STK 5443 600882 |1
10 mm 10 mm 63 mm 13 mm 4 STK 5443 600 883 |1
12 mm 12 mm 73 mm 16 mm 4 STK 5443 600884 |1
§ 14 mm 12 mm 73 mm 16 mm 4 STK 5443 600885 |1
2 16 mm 16 mm 79 mm 19 mm 5 STK 5443 600886 |1
; 18 mm 16 mm 79 mm 19 mm 5 STK 5443 600887 |1
2 |20 mm 20 mm 88 mm 22 mm 5 STK 5443 600 888 |1
2 |25mm 25 mm 102 mm 26 mm 5 STK 5443 600889 |1
S |32mm 32 mm 112 mm 32 mm 6 STK 5443 600890 |1
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Schnittwerte fiir Schruppen Nut

Fir@6-211,9

Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit KGhlung v, f,
210-
26-79 (28-9,9 1,9
. B <500 N/mm? E 83 0,010 0,014 0,023
Allgemeine Baustdhle
500-850 N/mm? E 69 0,010 0,014 0,023
. < 850 N/mm? E 74 0,010 0,014 0,023
Automatenstdhle
850-1000 N/mm? E 69 0,010 0,014 0,023
<700 N/mm? E 69 0,010 0,014 0,023
Unlegierte Vergitungsstéhle 700-850 N/mm? E 64 0,010 0,014 0,023
850-1000 N/mm? E 51 0,010 0,014 0,023
Legierte Vergitungsstahle 850-1000 N/mm? E 51 0,010 0,014 0,023
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 64 0,010 0,014 0,023
Legierte Einsatzstghle < 1000 N/mm? E 60 0,010 0,014 0,023
Nitrierstcihle < 1000 N/mm? E 51 0,010 0,014 0,023
Werkzeugstahle < 850 N/mm? E 41 0,010 0,014 0,023
850-1100 N/mm? E 37 0,010 0,014 0,023
Schnellarbeitsstéhle 850-1200 N/mm? E 26 0,010 0,014 0,023
Rostfreie Stahle, geschwefelt <700 N/mm? E 41 0,010 0,014 0,023
o . <700 N/mm? E 32 0,010 0,014 0,023
Rostfreie Stdhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 23 0,010 0,014 0,023
Rostfreie Stahle, martensitisch <1100 N/mm? E 18 0,010 0,014 0,023
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 14 0,010 0,014 0,023
Aluminium, Al-Legierungen <530 N/mm? E 221 0,005 0,006 0,008
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? E 138 0,007 0,008 0,012
Magnesium, Mg-Legierungen <280 N/mm? E 147 0,005 0,006 0,008
Schnittwerte fiir Schruppen Nut
Fir©@12-© 20
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
12- S16-
15,9 19,9 220
. . <500 N/mm? E 83 0,035 0,040 0,050
Allgemeine Baustdhle
500-850 N/mm? E 69 0,035 0,040 0,046
. < 850 N/mm? E 74 0,035 0,040 0,046
Automatenstdhle
850-1000 N/mm? E 69 0,035 0,040 0,046
<700 N/mm? E 69 0,035 0,040 0,046
Unlegierte Vergitungsstéhle 700-850 N/mm? E 64 0,035 0,040 0,046
850-1000 N/mm? E 51 0,035 0,040 0,046
Legierte Vergiitungsstdhle 850-1000 N/mm? E 51 0,035 0,040 0,046
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 64 0,035 0,040 0,046
Legierte Einsatzstghle < 1000 N/mm? E 60 0,035 0,040 0,046
Nitrierstéhle <1000 N/mm? E 51 0,035 0,040 0,046
Werkzeugstahle < 850 N/mm? E 41 0,035 0,040 0,046
850-1100 N/mm? E 37 0,035 0,040 0,050
Schnellarbeitsstahle 850-1200 N/mm? E 26 0,035 0,040 0,050
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 700 N/mm? E 41 0,035 0,040 0,046
o . <700 N/mm? E 32 0,035 0,040 0,046
Rostfreie Stdhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 23 0,035 0,040 0,046
Rostfreie Stahle, martensitisch <1100 N/mm? E 18 0,035 0,040 0,050
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 14 0,035 0,040 0,050
Aluminium, Al-Legierungen <530 N/mm? E 221 0,012 0,020 0,030
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? E 138 0,017 0,029 0,042
Magnesium, Mg-Legierungen <280 N/mm? E 147 0,012 0,020 0,030
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Legende

E = Emulsion

v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min]

f, = Vorschub pro Zahn [mm/Z]

a, = Schnittdicke (radial)

a, = Schnittdicke (axial)

a, = 1xd1

op=]xd1

Die angegebenen Schnittwertempfehlungen sind Richtwerte und miissen den jeweiligen Bedingungen angepasst werden.
Bei Durchmesser iiber 20 mm ist Vollnuten nicht méglich, da zu grof3er Leistungsbedarf.

Schnittwerte firr Schruppen Kontur

Fir@6-2 15,9

Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
210- 212-
26-7,9 28-9,9 11,9 15,9
. . <500 N/mm? E 83 0,020 0,028 0,037 0,044
Allgemeine Baustdhle
500-850 N/mm? E 69 0,017 0,024 0,033 0,038
. < 850 N/mm? E 74 0,017 0,024 0,033 0,038
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 69 0,017 0,024 0,033 0,038
<700 N/mm? E 69 0,017 0,024 0,033 0,038
Unlegierte Vergitungsstdhle 700-850 N/mm? E 64 0,017 0,024 0,033 0,038
850-1000 N/mm? E 51 0,017 0,024 0,033 0,038
. . . 850-1000 N/mm? E 51 0,017 0,024 0,033 0,038
Legierte Vergitungsstahle
1000-1200 N/mm? E 46 0,020 0,028 0,037 0,044
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 64 0,017 0,024 0,033 0,038
. . . <1000 N/mm? E 60 0,017 0,024 0,033 0,038
Legierte Einsatzstéhle 5
1000-1200 N/mm E 51 0,020 0,028 0,037 0,044
o < 1000 N/mm? E 51 0,017 0,024 0,033 0,038
Nitrierstahle
1000-1200 N/mm? E 41 0,020 0,028 0,037 0,044
. < 850 N/mm? E 41 0,017 0,024 0,033 0,038
Werkzeugstéhle
850-1100 N/mm? E 37 0,020 0,028 0,037 0,044
Schnellarbeitsstéhle 850-1200 N/mm? E 26 0,020 0,028 0,037 0,044
Federstchle <1200 N/mm? E 21 0,020 0,028 0,037 0,044
Rostfreie Stihle, geschwefelt <700 N/mm? E 41 0,017 0,024 0,033 0,038
Rostfreie Sih onitisch <700 N/mm? E 32 0,017 0,024 0,033 0,038
r n
ostirere widnle, dvstentlise <850 N/mm? E 23 0,017 0024 0033  [0038
Rostfreie Stdhle, martensitisch <1100 N/mm? E 18 0,020 0,028 0,037 0,044
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 14 0,020 0,028 0,037 0,044
Schnittwerte fir Schruppen Kontur
Fir@ 16-Q 32
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
16- 9 20 - o 24 -
19,9 23,9 31,9 232
. . <500 N/mm? E 83 0,060 0,076 0,094 0,120
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 69 0,053 0,067 0,083 0,106
. < 850 N/mm? E 74 0,053 0,067 0,083 0,106
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 69 0,053 0,067 0,083 0,106
<700 N/mm? E 69 0,053 0,067 0,083 0,106
Unlegierte Vergiitungsstéhle 700-850 N/mm? E 64 0,053 0,067 0,083 0,106
850-1000 N/mm? E 51 0,053 0,067 0,083 0,106
. . . 850-1000 N/mm? E 51 0,053 0,067 0,083 0,106
Legierte Vergitungsstahle
1000-1200 N/mm? E 46 0,060 0,076 0,094 0,120
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 64 0,053 0,067 0,083 0,106
. . . <1000 N/mm? E 60 0,053 0,067 0,083 0,106
Legierte Einsatzstéhle 3
1000-1200 N/mm E 51 0,060 0,076 0,094 0,120
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Schnittwerte fir Schruppen Kontur

Fir @ 16 -0 32

Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit KGhlung v, f,
216- 220- 224-
19,9 23,9 31,9 2 32
- <1000 N/mm? E 51 0,053 0067  |0,083 0,106
Nitrierstéhle
1000-1200 N/mm? E 41 0,060 0,076 0,094 0,120
. < 850 N/mm? E 41 0,053 0,067 0,083 0,106
Werkzeugstéhle
850-1100 N/mm? E 37 0,060 0,076 0,094 0,120
Schnellarbeitsstahle 850-1200 N/mm? E 26 0,060 0,076 0,094 0,120
Federstdhle < 1200 N/mm? E 21 0,060 0,076 0,094 0,120
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 700 N/mm? E 41 0,053 0,067 0,083 0,106
- - <700 N/mm? E 32 0,053 0067  |0,083 0,106
Rostfreie Stdhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 23 0,053 0,067 0,083 0,106
Rostfreie Stahle, martensitisch <1100 N/mm? E 18 0,060 0,076 0,094 0,120
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 14 0,060 0,076 0,094 0,120
Legende
E = Emulsion 0.5xd1
a, = 0,5x
v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min] €
f_ = Vorschub pro Zahn [mm/Z]
a, = Schnittdicke (radial) a, = Txd1

a, = Schnittdicke (axial)

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