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Hartmetall Frasstift Zahnung STEEL

Hochleistungsfrésstift mit innovativer Zahngeo-
metrie fUr eine herausragende Zerspanungsleis-
tung bei der Bearbeitung von Stahl und Stahl-
guss.

* Bis zu 50% héhere Zerspanungsleistung bei der Bearbei-
tung von Stahl und Stahlguss gegeniiber Frésstiften mit
konventioneller Kreuzverzahnung

* Aggressives Frasverhalten, grofie Spéne, hoher Material-
abtrag

* Gute Fihrbarkeit

* Schonung des Werkstiicks durch deutlich geringere
Warmeentwicklung

* Geméaf strengen Qualitétsstandards mit 100%-Inspektion
der geldteten Verbindungen produziert

* Produktverpackung aus 100 % PCR (recycleter Kunststoff
aus Haushaltsabfdllen)
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FINALIST

©

Deutscher

Nachhaltigkeitspreis
Design 2022
—

Schaftdurchmesser 6 mm

Zu bearbeitender Werkstoff | Stahl, Guss

Qualitat ZEBRA-Premium

Verzahnungstyp STEEL

Schneidstoff HM

Oberfléiche Blank

Standzeit ®000

Zerspanungsleistung il dd

Oberflachengiite/Finish [ 1 Yolo)

Vielseitigkeit €000

Fihrungseigenschaft 0000

Schaftform Zylindrisch

Farbleitsystem I stahl

Form IEopfdurchmesser x Schneiden- Lénge Art-Nr. VE
lénge

Rundbogenform 6 x 18 mm 50 mm 0616 534060 |1

Rundbogenform 10 x 20 mm 65 mm 0616 534100 |1

Rundbogenform 12 x 25 mm 70 mm 0616534120 |1

Spitzbogenform 6 x 18 mm 50 mm 0616 537060 |1

Spitzbogenform 10 x 20 mm 65 mm 0616 537 100 |1

Spitzbogenform 12 x 25 mm 70 mm 0616537120 |1

Walzenrundform 6 x 18 mm 50 mm 0616 532060 |1

Walzenrundform 8 x 18 mm 63 mm 0616 532080 |1

Walzenrundform 10 x 20 mm 65 mm 0616 532100 |1

Walzenrundform 12 x 25 mm 70 mm 0616 532120 |1

Zylinderform mit Stirnverzahnung 6 x 18 mm 50 mm 0616 531 060 |1

Zylinderform mit Stirnverzahnung 8 x 18 mm 63 mm 0616 531080 |1

Zylinderform mit Stirnverzahnung 10 x 20 mm 65 mm 0616 531100 |1

Zylinderform mit Stirnverzahnung 12 x 25 mm 70 mm 0616 531120 |1
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Schnittwerte

Fir@6,0-10,0

26,0 28,0 210,0
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit |v, n f n f n f
von |bis |von bis von bis von bis
Allgemeine Baustshle <850 N/mm? |450 |750 |24000 |40000 |18 |18000 |30000 |25 |14000 |24000 |31,5
Unlegierte Vergitungsstéhle <850N/mm?  |450 |750 |24000 |40000 |18 |18000 |30000 |25 |[14000 |24000 |31,5
Niedriglegierte Vergiitungsstéhle | < 850 N/mm? 450 |750 |24000 [40000 |18 |18000 |[30000 |25 |14000 |24000 |31,5
Unlegierte Vergiitungsstahle <1000 N/mm? [450 |750 |24000 |40000 |18 |18000 |30000 |25 |14000 |24000 |31,5
Niedriglegierte Vergiitungsstéhle |< 1000 N/mm? [450 |750 [24000 |40000 |18 |18000 |30000 |25 |14000 |24000 |31,5
Legierte Vergiitungsstdhle <1200 N/mm? |450 |750 |24000 |40000 |18 |18000 |30000 |25 |14000 |24000 |31,5
Nitrierstéhle <1200 N/mm? | 450 |750 |24000 |40000 |18 |18000 |30000 |25 |14000 |24000 |31,5
Werkzeugstéhle <1200 N/mm? | 450 |750 |24000 |40000 |18 |18000 |30000 |25 |14000 |24000 |31,5
Schnellarbeitsstihle <1200 N/mm? [450 |750 |24000 |40000 |18 |18000 |30000 |25 |[14000 |24000 |31,5
Gisse
Gusseisen <350 HB 450 |750 |24000 |40000 |18 |18000 [30000 |25 |14000 |24000 |31,5
Kugelgraphit und Temperguss <350 HB 450 |750 |24000 |40000 |18 |18000 |[30000 |25 |14000 |24000 |31,5
Firg@ 12,0
212,0
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit v, n f
von bis von bis
Allgemeine Baustéhle <850 N/mm? 450 750 12000 20000 37
Unlegierte Vergiitungsstéhle < 850 N/mm? 450 750 12000 20000 37
Niedriglegierte Vergitungsstéhle <850 N/mm? 450 750 12000 20000 37
Unlegierte Vergitungsstéhle < 1000 N/mm? 450 750 12000 20000 37
Niedriglegierte Vergitungsstéhle < 1000 N/mm? 450 750 12000 20000 37
Legierte Vergitungsstahle <1200 N/mm? 450 750 12000 20000 37
Nitrierstéhle <1200 N/mm? 450 750 12000 20000 37
Werkzeugstédhle <1200 N/mm? 450 750 12000 20000 37
Schnellarbeitsstéhle <1200 N/mm? 450 750 12000 20000 37
Gisse
Gusseisen <350 HB 450 750 12000 20000 37
Kugelgraphit und Temperguss <350 HB 450 750 12000 20000 37
Legende

v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min]
f = Vorschub [mm/U]
n = Drehzahl [U/min]

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

Details/Anwendung

Entgraten, Konturen bearbeiten, Fléchenbearbeitung, Schweif3nahtbearbeitung, Formgebung, Kanten anfasen und verrunden.

Hinweis

Tragen Sie bei der Anwendung geeignete Schutzausristung, wie z.B. Augenschutz, Gehdrschutz, Schutzhandschuhe. Beachten
Sie die Empfehlungen zur Drehzahl (n) und Schnittgeschwindigkeit (Vc) fir das zu bearbeitende Material sowie die Werkzeug-/
Werkstoffzuordnungen auf den Ubersichtstabellen. Achten Sie vor dem Einsatz auf eine einwandfreie Rundlaufgenauigkeit und
die korrekte Spannfunktion des Werkzeugantriebs. Wéhlen Sie die Einspannlénge nicht zu klein. Wir empfehlen eine Mindest-
einspannlénge von ca. 2/3 der Schaftldnge. Aufgrund der extrem hohen Zerspanungsleistung kénnen Verfarbungen am Schaft
auftreten. Dies ist auf die extrem hohe Temperaturentwicklung zuriickzufishren und stellt kein Sicherheitsrisiko dar. Die Bearbei-
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tung erfolgt in der Regel im Gegenlauf. Passende Werkzeugantriebe: Biegwellenantrieb, Geradschleifer, Roboter, Werkzeugma-

schinen.
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