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Schaftfraser HSCo8, kurz, zentrumschneidend DIN 844K

Empfohlen zum Fré&sen von schwer zerspanbaren
Werkstoffen mit hoher Festigkeit bis 1300 N/
mm? sowie fiir Titan und Titanlegierungen.

Produktcode 2286
Zu bearbeitender Werkstoff Isvr\z:ls’irzuslz;sztﬁhll Titan, Kupfer,
’ <400 N/mm? <850 N/mm? <1100 N/mm?
Normen DIN 844 CNC | TEC ﬁ ﬁ
Baulénge Kurz
Schaftform Zylindrisch DIN 1835-B SITE ETE =TI
T
yp N R <1300 N/mm? <850 N/mm? > 850 N/mm?
Schneidstoff HSCo8 GRAU- T'
Oberfldche Blank INOX INOX GUSS I
Kihlmittelzufuhr Extern SN I e EKEE EKEE
Drallwinkel 30°
. ] ~ —
rTnoek:sr:?z Schneidendurch K12 ;u f<: %—» %/ 1°
S | N\
Toleranz Schaftdurchmesser | h6 [ e0 | o0 | + w
Allgemeine Baustéhle, Unlegierte Vergi-
tungsstdhle < 1000 N/mm?, Legierte
Vergiitungsstdhle < 1000 N/mm?, Nitrier- NR DIN DIN
’ 2 2-35 .
Werkstoffunterar stghle < 1300 N/mm?, Grauguss, Temper- J 844K
erkstofiuniergruppe guss, Rostfreie Stéhle < 850 N/mm?, a0 1835-B
Rostfreie Stahle > 850 N/mm?, Titan,
Titanlegierungen, Kupfer, Messing, Kunst-
stoffe Hss
Co8
RN N
12
11
Schaftdurch- . Schneidenlénge .
Durchmesser (d1) messer (d2) Lénge (I1) (12) Anzahl Schneiden | Art.-Nr. VE
6 mm 6 mm 57 mm 13 mm 3 STK 5443 600 951 1
8 mm 10 mm 69 mm 19 mm 4 STK 5443 600952 |1
10 mm 10 mm 72 mm 22 mm 4 STK 5443 600953 |1
12 mm 12 mm 83 mm 26 mm 4 STK 5443 600954 |1
14 mm 12 mm 83 mm 26 mm 4 STK 5443 600955 |1
16 mm 16 mm 92 mm 32 mm 4 STK 5443 600956 |1
18 mm 16 mm 92 mm 32 mm 4 STK 5443 600957 |1
20 mm 20 mm 104 mm 38 mm 4 STK 5443 600958 |1
22 mm 20 mm 104 mm 38 mm 5 STK 5443 600959 |1
25 mm 25 mm 121 mm 45 mm 5 STK 5443 600960 |1
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Schnittwerte fiir Schruppen Nut

Fir@6-211,9

Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
210-
6-7,9 28-99 11,9
, ] <500 N/mm? E 28 0,008 0,012 0,019
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 23 0,007 0,011 0,017
R < 850 N/mm? E 26 0,007 0,011 0,017
viomaiensiaiie 850-1000 N/mm’ E 20 0,007 0,011 0,017
<700 N/mm? E 25 0,007 0,011 0,017
Unlegierte Vergitungsstéhle 700-850 N/mm? E 23 0,007 0,011 0,017
850-1000 N/mm? E 18 0,007 0,011 0,017
. ,.._ 850-1000 N/mm? E 17 0,007 0,011 0,017
Legierte Vergiitungsstdhle
1000-1200 N/mm? E 14 0,008 0,012 0,019
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 23 0,007 0,011 0,017
- <1000 N/mm? E 17 0,007 0,011 0,017
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? E 14 0,008 0,012 0,019
- <1000 N/mm? E 17 0,007 0,011 0,017
Nitrierstéhle
1000-1200 N/mm? E 14 0,008 0,012 0,019
< 850 N/mm? E 20 0,007 0,011 0,017
Werkzeugstdhle 850-1100 N/mm? E 12 0,008 0,012 0,019
1100-1400 N/mm? E 7 0,008 0,012 0,019
Schnellarbeitsstahle 850-1200 N/mm? E 6 0,008 0,012 0,019
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 7 0,008 0,012 0,019
Federstdhle < 1200 N/mm? E 6 0,008 0,012 0,019
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 700 N/mm? E 18 0,007 0,011 0,017
o N < 700 N/mm? E 14 0,007 0,011 0,017
Rostfreie Stdhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 9 0,007 0,011 0,017
Rostfreie Stahle, martensitisch <1100 N/mm? E 7 0,008 0,012 0,019
Sonderlegierungen <1200 N/mm? E 5 0,008 0,012 0,019
. <180 HB 26 0,007 0,011 0,017
Gusseisen
> 180 HB 23 0,007 0,011 0,017
) > 180 HB 20 0,007 0,011 0,017
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 14 0,007 0,011 0,017
Titan, Titanlegierungen < 850 N/mm? E 7 0,008 0,012 0,019
Kupfer, niedriglegiert <350 N/mm? E 55 0,013 0,024 0,035
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 55 0,013 0,024 0,035
Messing, langspanend < 600 N/mm? 37 0,013 0,024 0,035
< 600 N/mm? 37 0,013 0,024 0,035
Bronze, kurzspanend
650-850 N/mm? 28 0,013 0,024 0,035
B | q < 850 N/mm? E 23 0,013 0,024 0,035
ronze, lan nen
onze, langspane 850-1200 N/mm? E 14 0,017 0,028 0,043
Schnittwerte fiir Schruppen Nut
Fir@12-9 25
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
212- D16-
15,9 19,9 220-25
, ] <500 N/mm? E 28 0,030 0,034 0,042
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 23 0,025 0,030 0,037
Aut — < 850 N/mm? E 26 0,025 0,030 0,037
maten
vomatensiane 850-1000 N/mm? E 20 0,025 0,030 0,037
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Schnittwerte fiir Schruppen Nut

Fir@12-0 25

Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
o12- S16-
15,9 19,9 220-25
<700 N/mm? E 25 0,025 0,030 0,037
Unlegierte Vergitungsstahle 700-850 N/mm? E 23 0,025 0,030 0,037
850-1000 N/mm? E 18 0,025 0,030 0,037
Legierte Verait &l 850-1000 N/mm? E 17 0,025 0,030 0,037
cglerie Tergulungssiaie 1000-1200 N/mm? E 14 0,030 0,034 0,042
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 23 0,025 0,030 0,037
- ] <1000 N/mm? E 17 0,025 0,030 0,037
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? E 14 0,030 0,034 0,042
o < 1000 N/mm? E 17 0,025 0,030 0,037
Nitrierstcihle
1000-1200 N/mm? E 14 0,030 0,034 0,042
< 850 N/mm? E 20 0,025 0,030 0,037
Werkzeugstdhle 850-1100 N/mm? E 12 0,030 0,034 0,042
1100-1400 N/mm? E 7 0,030 0,034 0,042
Schnellarbeitsstéhle 850-1200 N/mm? E 6 0,030 0,034 0,042
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 7 0,030 0,034 0,042
Federstahle <1200 N/mm? E 6 0,030 0,034 0,042
Rostfreie Stéhle, geschwefelt <700 N/mm? E 18 0,025 0,030 0,037
Rostfreie Sih onifisch <700 N/mm? E 14 0,025 0,030 0,037
ostirele Sidte, ausientise < 850 N/mm? E 9 0,025 0,030 0,037
Rostfreie Stahle, martensitisch <1100 N/mm? E 7 0,030 0,034 0,042
Sonderlegierungen <1200 N/mm? E 5 0,030 0,034 0,042
. <180HB 26 0,025 0,030 0,037
Gusseisen
> 180 HB 23 0,025 0,030 0,037
) > 180 HB 20 0,025 0,030 0,037
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 14 0,025 0,030 0,037
Titan, Titanlegierungen < 850 N/mm? E 7 0,030 0,034 0,042
Kupfer, niedriglegiert < 350 N/mm? E 55 0,049 0,055 0,066
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 55 0,049 0,055 0,066
Messing, langspanend < 600 N/mm? 37 0,049 0,055 0,066
< 600 N/mm? 37 0,049 0,055 0,066
Bronze, kurzspanend
650-850 N/mm? 28 0,049 0,055 0,066
B | d < 850 N/mm? E 23 0,049 0,055 0,066
ron n nen
onze. langspane 850-1200 N/mm? E 14 0,054 0,060 0,072
Legende
E = Emulsion
- — - a, = Ixdl
v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min]
f_=Vorschub pro Zahn [mm/Z]
a, = Schnittdicke (radial) a, = 1xd1
a, = Schnittdicke (axial)
Die angegebenen Schnittwertempfehlungen sind Richtwerte und miissen den jeweiligen Bedingungen angepasst werden.
Schnittwerte fir Schruppen Kontur
Fir@6-215,9
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
210- |©12-
26-7,9 28-9,9 11,9 15,9
. B <500 N/mm? E 37 0,020 0,028 0,037 0,044
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 30 0,017 0,024 0,033 0,038
. < 850 N/mm? E 34 0,017 0,024 0,033 0,038
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 26 0,017 0,024 0,033 0,038
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Schnittwerte fir Schruppen Kontur

Fir@6-2 15,9

Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
210- o12-
6-7,9 28-99 11,9 15,9
<700 N/mm? E 33 0,017 0,024 0,033 0,038
Unlegierte Vergitungsstahle 700-850 N/mm? E 30 0,017 0,024 0,033 0,038
850-1000 N/mm? E 24 0,017 0,024 0,033 0,038
Legierte Vergit hl 850-1000 N/mm? E 22 0,017 0,024 0,033 0,038
egierie verguiungssiaie 1000-1200 N/mm?  |E 18 0,020 0028 |0037 |0,044
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 30 0,017 0,024 0,033 0,038
S ] <1000 N/mm? E 22 0,017 0024 |0,033 0,038
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? E 18 0,020 0,028 0,037 0,044
o < 1000 N/mm? E 22 0,017 0,024 0,033 0,038
Nitrierstéhle
1000-1200 N/mm? E 18 0,020 0,028 0,037 0,044
< 850 N/mm? E 26 0,017 0,024 0,033 0,038
Werkzeugstdhle 850-1100 N/mm? E 16 0,020 0,028 0,037 0,044
1100-1400 N/mm? E 9 0,020 0,028 0,037 0,044
Schnellarbeitsstéhle 850-1200 N/mm? E 8 0,020 0,028 0,037 0,044
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 9 0,020 0,028 0,037 0,044
Federstdhle < 1200 N/mm? E 8 0,020 0,028 0,037 0,044
Rostfreie Stéhle, geschwefelt < 700 N/mm? E 24 0,017 0,024 0,033 0,038
Cofreie St custentisch <700 N/mm? E 18 0,017 0024 |0033 |0,038
rei niti
osiirete widnle, dvstentlise <850 N/mm? E 12 0,017 0024 [0033 [0038
Rostfreie Stahle, martensitisch <1100 N/mm? E 9 0,020 0,028 0,037 0,044
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 7 0,020 0,028 0,037 0,044
. <180 HB 34 0,017 0,024 0,033 0,038
Gusseisen
> 180 HB 30 0,017 0,024 0,033 0,038
) > 180 HB 26 0,017 0,024 0,033 0,038
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB 18 0,017 0,024 0,033 0,038
Titan, Titanlegierungen < 850 N/mm? % 0,020 0,028 0,037 0,044
Kupfer, niedriglegiert <350 N/mm? 73 0,032 0,053 0,068 0,074
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 73 0,032 0,053 0,068 0,074
Messing, langspanend < 600 N/mm? 49 0,032 0,053 0,068 0,074
< 600 N/mm? 49 0,032 0,053 0,068 0,074
Bronze, kurzspanend
650-850 N/mm? 37 0,032 0,053 0,068 0,074
B | d < 850 N/mm? 30 0,032 0,053 0,068 0,074
ron n nen
onze, angspane 850-1200 N/mm? 18 0,041 0063 |0,083 |0,083
Schnittwerte fiir Schruppen Kontur
Fir@ 16-Q 25
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
216- 2 20-
19,9 23,9 024-25
_ ] <500 N/mm? E 37 0,060 0,076 0,094
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 30 0,053 0,067 0,083
. < 850 N/mm? E 34 0,053 0,067 0,083
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 26 0,053 0,067 0,083
< 700 N/mm? E 33 0,053 0,067 0,083
Unlegierte Vergiitungsstéhle 700-850 N/mm? E 30 0,053 0,067 0,083
850-1000 N/mm? E 24 0,053 0,067 0,083
eiont Verattonsatih 850-1000 N/mm? E 22 0,053 0,067 0,083
ier rgitun
egierie vergulungssiahie 1000-1200 N,/mm? E 18 0,060 0,076 0,094
Unlegierte Einsatzstghle <750 N/mm? E 30 0,053 0,067 0,083
S ] <1000 N/mm? E 22 0,053 0,067 0,083
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? E 18 0,060 0,076 0,094
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Schnittwerte fir Schruppen Kontur

Fir@16-0 25

Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit Kihlung v, f,
216- 2 20-
19,9 23,9 224-25
- <1000 N/mm? E 22 0,053 0,067 0,083
Nitrierstéhle
1000-1200 N/mm? E 18 0,060 0,076 0,094
< 850 N/mm? E 26 0,053 0,067 0,083
Werkzeugstdhle 850-1100 N/mm? E 16 0,060 0,076 0,094
1100-1400 N/mm? E 9 0,060 0,076 0,094
Schnellarbeitsstahle 850-1200 N/mm? E 8 0,060 0,076 0,094
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 9 0,060 0,076 0,094
Federstdhle < 1200 N/mm? E 8 0,060 0,076 0,094
Rostfreie Stahle, geschwefelt <700 N/mm? E 24 0,053 0,067 0,083
o - <700 N/mm? E 18 0,053 0,067 0,083
Rostfreie Stdhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 12 0,053 0,067 0,083
Rostfreie Stahle, martensitisch < 1100 N/mm? E 9 0,060 0,076 0,094
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 7 0,060 0,076 0,094
. <180 HB 34 0,053 0,067 0,083
Gusseisen
> 180 HB 30 0,053 0,067 0,083
Kugelgraphit, Temperguss > 180 HB 26 0,053 0,067 0,083
> 260 HB E 18 0,053 0,067 0,083
Titan, Titanlegierungen < 850 N/mm? E 9 0,060 0,076 0,094
Kupfer, niedriglegiert <350 N/mm? E 73 0,094 0,118 0,147
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 73 0,094 0,118 0,147
Messing, langspanend < 600 N/mm? 49 0,094 0,118 0,147
< 600 N/mm? 49 0,094 0,118 0,147
Bronze, kurzspanend
650-850 N/mm? 37 0,094 0,118 0,147
< 850 N/mm? E 30 0,094 0,118 0,147
Bronze, langspanend
850-1200 N/mm? E 18 0,102 0,129 0,159
Legende
E = Emulsion
a, =0,5xd1

v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min]

f_=Vorschub pro Zahn [mm/Z]

a, = Schnittdicke (radial)

a, = Schnittdicke (axial)

ap=]xd]

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