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Langlochfraser HSCo8, lang, Zweischneider, zentrumschneidend

Empfohlen zum Fréasen von Werkstoffen mit mitt-
leren und hohen Festigkeiten bis ca. 1.200 N/
mm?, Bohren auf volle Tiefe und Léngsfrasen mit

exakten Passungen.

Produktcode

1086

Zu bearbeitender Werkstoff

Stahl, Guss, Edelstahl, Titan, Kupfer,

Messing, Aluminium, Kunststoff

messer

Anzahl Schneiden (Z) 2 STK

Normen WN

Baulénge Lang

Schaftform Zylindrisch DIN 1835-B
Typ N

Schneidstoff HSCo8

Oberfldche Blank

KishImittelzufuhr Extern

Drallwinkel 30°

Toleranz Schneidendurch- o8

Toleranz Schaftdurchmesser

hé

Werkstoffuntergruppe

Allgemeine Baustéhle, Unlegierte Vergi-
tungsstdhle < 1000 N/mm?, Legierte
Vergitungsstdhle < 1000 N/mm?, Nitrier-
stéhle < 1300 N/mm?, Grauguss, Temper-
guss, Rostfreie Stahle < 850 N/mm?,
Rostfreie Stahle > 850 N/mm?, Titan,
Titanlegierungen, Kupfer, Messing, Alumi-

nium, Kunststoffe

ch | TEC <400 N/mm? < 850 N/mm? <1100 N/mm?
EOE EOE O
ﬁ INOX | |INOX | | Sues’ Ti
EES gy EEE O s
Cu f/’ —>
Ms AI N Igsg %\
oS gy sxemm | 0
%ﬂr N 7=2 | |TYPN %w
DIN
WN T
1835-B
=T
12
1

ww WURTH

ZP

Durchmesser (d1) Schaftdurchmesser (d2) | Lange (11) Schneidenlénge (12) Art.-Nr. VE
4 mm 6 mm 63 mm 11 mm 5443600111 |1
5 mm 6 mm 68 mm 13 mm 5443600112 |1
6 mm 6 mm 68 mm 13 mm 5443 600113 |1
7 mm 10 mm 80 mm 16 mm 5443600114 |1
8 mm 10 mm 88 mm 19 mm 5443 600115 |1
9 mm 10 mm 88 mm 19 mm 5443 600116 |1
10 mm 10 mm 95 mm 22 mm 5443600117 |1
11 mm 12 mm 102 mm 22 mm 5443600118 |1
12 mm 12 mm 110 mm 26 mm 5443 600119 |1
13 mm 12 mm 110 mm 26 mm 5443 600120 |1
14 mm 12 mm 110 mm 26 mm 5443 600 121 |1
15 mm 12 mm 110 mm 26 mm 5443 600 122 |1
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Durchmesser (d1) Schaftdurchmesser (d2) | Lénge (I1) Schneidenlénge (12) Art.-Nr. VE
16 mm 16 mm 123 mm 32 mm 5443 600 123 |1
18 mm 16 mm 123 mm 32 mm 5443 600124 |1
20 mm 20 mm 141 mm 38 mm 5443 600 125 |1
22 mm 20 mm 141 mm 38 mm 5443 600 126 |1
24 mm 25 mm 166 mm 45 mm 5443 600 127 |1
25 mm 25 mm 166 mm 45 mm 5443 600128 |1
26 mm 25 mm 166 mm 45 mm 5443 600129 |1
28 mm 25 mm 166 mm 45 mm 5443 600130 |1
30 mm 25 mm 166 mm 45 mm 5443 600 131 |1
Schnittwerte fiir Schruppen Nut
Fir@4-211,9
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
D6- o8- 210-
24-59 7,9 9,9 11,9
) - <500 N/mm? E 28 0,005 0,007 0,010 0,016
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 23 0,004 0,006 0,009 0,014
B < 850 N/mm? E 26 0,004 0,006 0,009 0,014
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 20 0,004 0,006 0,009 0,014
<700 N/mm? E 25 0,004 0,006 0,009 0,014
Unlegierte Vergitungsstdhle 700-850 N/mm? E 23 0,004 0,006 0,009 0,014
850-1000 N/mm? E 18 0,004 0,006 0,009 0,014
Legierte Vergitungssiihle 850-1000 N/mm? E 17 0,004 0,006 0,009 0,014
1000-1200 N/mm? E 14 0,005 0,007 0,010 0,016
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 23 0,004 0,006 0,009 0,014
o ] <1000 N/mm? E 17 0,004 0,006 |0,009 |0,014
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? E 14 0,005 0,007 0,010 0,016
o < 1000 N/mm? E 17 0,004 0,006 0,009 0,014
Nitrierstcihle
1000-1200 N/mm? E 14 0,005 0,007 0,010 0,016
< 850 N/mm? E 20 0,004 0,006 0,009 0,014
Werkzeugstéhle 850-1100 N/mm? E 12 0,005 0,007 0,010 0,016
1100-1400 N/mm? E 7 0,005 0,007 0,010 0,016
Schnellarbeitsstéhle 850-1200 N/mm? E 6 0,005 0,007 0,010 0,016
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 7 0,005 0,007 0,010 0,016
Federstdhle < 1200 N/mm? E 6 0,005 0,007 0,010 0,016
Rostfreie Stahle, geschwefelt <700 N/mm? E 18 0,004 0,006 0,009 0,014
Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mm? E 14 0,004 0,006 0,009 0,014
' < 850 N/mm? E 9 0,004 0,006 0,009 0,014
Rostfreie Stahle, martensitisch < 1100 N/mm? E 7 0,005 0,007 0,010 0,016
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 5 0,005 0,007 0,010 0,016
. <180 HB - 26 0,004 0,006 0,009 0,014
Gusseisen
> 180 HB - 23 0,004 0,006 0,009 0,014
Kugelgraphit, Temperguss > 180 HB - 20 0,004 0,006 0,009 0,014
> 260 HB E 14 0,004 0,006 0,009 0,014
Titan, Titanlegierungen < 850 N/mm? E 7 0,005 0,007 0,010 0,016
Aluminium, Al-legierungen <530 N/mm? E 138 0,006 0,008 0,014 0,021
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? E 83 0,008 0,011 0,020 0,029
Magnesium, Mg-Legierungen <280 N/mm? E 64 0,006 0,008 0,014 0,021
Kupfer, niedriglegiert < 350 N/mm? E 55 0,008 0,011 0,020 0,029
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? - 55 0,008 0,011 0,020 0,029
Messing, langspanend < 600 N/mm? - 37 0,008 0,011 0,020 0,029
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Schnittwerte fiir Schruppen Nut

Fir@4-211,9

Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Khlung v, f,
D6- o8- 210-
24-59 7.9 9,9 11,9
< 600 N/mm? 37 0,008 0,011 0,020 0,029
Bronze, kurzspanend
650-850 N/mm? - 28 0,008 0,011 0,020 0,029
< 850 N/mm? E 23 0,008 0,011 0,020 0,029
Bronze, langspanend
850-1200 N/mm? E 14 0,011 0,014 0,023 0,036
Schnittwerte fir Schruppen Nut
Fir©@12-0 20
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kiihlung v, f,
o12- D16-
15,9 19,9 220
. . <500 N/mm? E 28 0,025 0,028 0,035
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 23 0,021 0,025 0,031
Aut — < 850 N/mm? E 26 0,021 0,025 0,031
viomaiensiaiie 850-1000 N/mm’ E 20 0,021 0,025 0,031
< 700 N/mm? E 25 0,021 0,025 0,031
Unlegierte Vergitungsstéhle 700-850 N/mm? E 23 0,021 0,025 0,031
850-1000 N/mm? E 18 0,021 0,025 0,031
_ ] ] 850-1000 N/mm? E 17 0,021 0,025 0,031
Legierte Vergitungsstdhle
1000-1200 N/mm? E 14 0,025 0,028 0,035
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 23 0,021 0,025 0,031
Legierte Einsatzsidhl < 1000 N/mm? E 17 0,021 0,025 0,031
rte Ein
egierie Hnsalzsiahie 1000-1200 N/mm? E 14 0,025 0,028 0,035
- <1000 N/mm? E 17 0,021 0,025 0,031
Nitrierstéhle
1000-1200 N/mm? E 14 0,025 0,028 0,035
< 850 N/mm? E 20 0,021 0,025 0,031
Werkzeugstdhle 850-1100 N/mm? E 12 0,025 0,028 0,035
1100-1400 N/mm? E 7 0,025 0,028 0,035
Schnellarbeitsstahle 850-1200 N/mm? E 6 0,025 0,028 0,035
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 7 0,025 0,028 0,035
Federstdhle < 1200 N/mm? E 6 0,025 0,028 0,035
Rostfreie Stahle, geschwefelt <700 N/mm? E 18 0,021 0,025 0,031
o N <700 N/mm? E 14 0,021 0,025 0,031
Rostfreie Stdhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 9 0,021 0,025 0,031
Rostfreie Stahle, martensitisch <1100 N/mm? E 7 0,025 0,028 0,035
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 5 0,025 0,028 0,035
. <180 HB 26 0,021 0,025 0,031
Gusseisen
> 180 HB 23 0,021 0,025 0,031
. > 180 HB 20 0,021 0,025 0,031
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 14 0,021 0,025 0,031
Titan, Titanlegierungen < 850 N/mm? E 7 0,025 0,028 0,035
Aluminium, Al-Legierungen <530 N/mm? E 138 0,032 0,037 0,050
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? E 83 0,041 0,046 0,055
Magnesium, Mg-Legierungen <280 N/mm? E 64 0,032 0,037 0,050
Kupfer, niedriglegiert <350 N/mm? E 55 0,041 0,046 0,055
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 55 0,041 0,046 0,055
Messing, langspanend < 600 N/mm? 37 0,041 0,046 0,055
B L q < 600 N/mm? 37 0,041 0,046 0,055
ronz rzspanen
onze, Kurespane 650-850 N/mm? : 28 0,041 0,046 0,055
< 850 N/mm? E 23 0,041 0,046 0,055
Bronze, langspanend
850-1200 N/mm? E 14 0,045 0,050 0,060
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Legende

E = Emulsion

= 1xd1
v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min] Qe X

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.
Bei Durchmesser iiber 20 mm ist Vollnuten nicht méglich, da zu grof3er Leistungsbedarf.

Schnittwerte fir Schruppen Kontur

Fir@4-2 15,9

Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung |v, f,
98- |©10- | @12-
24-59 26-7,9 9,9 11,9 |15,9
. , <500 N/mm? E 37 0,009 0,017 0,023 |0,031 |0,037
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 30 0,007 0,014 0,020 (0,027 |0,032
_ < 850 N/mm? E 34 0,007 0,014 0,020 |0,027 |0,032
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 26 0,007 0,014 0,020 |0,027 |0,032
< 700 N/mm? E 33 0,007 0,014 0,020 |0,027 |0,032
Unlegierte Vergiitungsstdhle 700-850 N/mm? E 30 0,007 0,014 0,020 [0,027 |0,032
850-1000 N/mm? E 24 0,007 0,014 0,020 |0,027 |0,032
) - B 850-1000 N/mm? E 22 0,007 0,014 0,020 |0,027 |0,032
Legierte Vergitungsstahle
1000-1200 N/mm? | E 18 0,009 0,017 0,023 |0,031 |0,037
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 30 0,007 0,014 0,020 (0,027 |0,032
) ) . < 1000 N/mm? E 22 0,007 0,014 0,020 |0,027 |0,032
Legierte Einsatzstéhle
1000-1200 N/mm? |E 18 0,009 0,017 0,023 |0,031 |0,037
o < 1000 N/mm? E 22 0,007 0,014 0,020 |0,027 |0,032
Nitrierstahle
1000-1200 N/mm? | E 18 0,009 0,017 0,023 |0,031 |0,037
< 850 N/mm? E 26 0,007 0,014 0,020 [0,027 |0,032
Werkzeugstdhle 850-1100 N/mm? E 16 0,009 0,017 0,023 |0,031 |0,037
1100-1400 N/mm? |E 9 0,009 0,017 0,023 |0,031 |0,037
Schnellarbeitsstéhle 850-1200 N/mm? E 8 0,009 0,017 0,023 |0,031 |0,037
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 9 0,009 0,017 0,023 [0,031 |0,037
Federstdhle < 1200 N/mm? E 8 0,009 0,017 0,023 [0,031 |0,037
Rostfreie Stéhle, geschwefelt < 700 N/mm? E 24 0,007 0,014 0,020 [0,027 |0,032
o - <700 N/mm? E 18 0,007 0,014 0,020 |0,027 |0,032
Rostfreie Stahle, austenitisch
< 850 N/mm? E 12 0,007 0,014 0,020 |0,027 |0,032
Rostfreie Stdhle, martensitisch < 1100 N/mm? E 9 0,009 0,017 0,023 [0,031 |0,037
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 7 0,009 0,017 0,023 |0,031 |0,037
. <180 HB - 34 0,007 0,014 0,020 |0,027 |0,032
Gusseisen
> 180 HB - 30 0,007 0,014 0,020 |0,027 |0,032
) > 180 HB - 26 0,007 0,014 0,020 |0,027 |0,032
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 18 0,007 0,014 0,020 0,027 |0,032
Titan, Titanlegierungen < 850 N/mm? E 9 0,009 0,017 0,023 [0,031 |0,037
Aluminium, Al-legierungen <530 N/mm? E 182 0,010 0,020 0,032 (0,041 |0,049
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si | < 600 N/mm? E 110 0,014 0,027 0,045 [0,057 |0,062
Magnesium, Mg-Legierungen < 280 N/mm? E 84 0,010 0,020 0,032 |0,041 |0,049
Kupfer, niedriglegiert <350 N/mm? E 73 0,014 0,027 0,045 [0,057 |0,062
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? - 73 0,014 0,027 0,045 [0,057 |0,062
Messing, langspanend < 600 N/mm? - 49 0,014 0,027 0,045 [0,057 |0,062
< 600 N/mm? - 49 0,014 0,027 0,045 |0,057 |0,062
Bronze, kurzspanend
650-850 N/mm? - 37 0,014 0,027 0,045 |0,057 |0,062
< 850 N/mm? E 30 0,014 0,027 0,045 |0,057 |0,062
Bronze, langspanend
850-1200 N/mm? E 18 0,018 0,034 0,053 [0,070 |0,069
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Schnittwerte fir Schruppen Kontur

Fir @ 16 -0 32

a, = Schnittdicke (axial)

Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
216- |©20- (©@24-
19,9 23.9 31,9 232
) B <500 N/mm? E 37 0,050 0,063 0,078 0,100
Allgemeine Bausthle
500-850 N/mm? E 30 0,044 0,056 0,069 0,088
. < 850 N/mm? E 34 0,044 0,056 0,069 0,088
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 26 0,044 0,056 0,069 0,088
< 700 N/mm? E 33 0,044 0,056 0,069 0,088
Unlegierte Vergiitungsstéhle 700-850 N/mm? E 30 0,044 0,056 0,069 0,088
850-1000 N/mm? E 24 0,044 0,056 0,069 0,088
. i , 850-1000 N/mm? E 22 0044 |0056 |0,069 |0,088
Legierte Vergitungsstdhle
1000-1200 N/mm? E 18 0,050 0,063 0,078 0,100
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 30 0,044 0,056 0,069 0,088
Leqiorte Einsatzstihl < 1000 N/mm? E 22 0,044 0,056 0,069 0,088
ierte Einsatz
egierie Hnsalzsiaie 10001200 N/mm?  |E 18 0,050 |0,063 |0,078 |0,100
o < 1000 N/mm? E 22 0,044 0,056 0,069 0,088
Nitrierstahle
1000-1200 N/mm? E 18 0,050 0,063 0,078 0,100
< 850 N/mm? E 26 0,044 0,056 0,069 0,088
Werkzeugstéhle 850-1100 N/mm? E 16 0,050 0,063 0,078 0,100
1100-1400 N/mm? E 9 0,050 0,063 0,078 0,100
Schnellarbeitsstdahle 850-1200 N/mm? E 8 0,050 0,063 0,078 0,100
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 9 0,050 0,063 0,078 0,100
Federstdhle <1200 N/mm? E 8 0,050 0,063 0,078 0,100
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 700 N/mm? E 24 0,044 0,056 0,069 0,088
o . < 700 N/mm? E 18 0,044 0,056 0,069 0,088
Rostfreie Stdhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 12 0,044 0,056 0,069 0,088
Rostfreie Stahle, martensitisch < 1100 N/mm? E 9 0,050 0,063 0,078 0,100
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 7 0,050 0,063 0,078 0,100
) <180 HB 34 0,044 0,056 0,069 0,088
Gusseisen
> 180 HB 30 0,044 0,056 0,069 0,088
> 180 HB 26 0,044 0,056 0,069 0,088
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 18 0,044 0,056 0,069 0,088
Titan, Titanlegierungen < 850 N/mm? E 9 0,050 0,063 0,078 0,100
Aluminium, Al-legierungen <530 N/mm? E 182 0,071 0,089 0,111 0,142
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? E 110 0,078 0,099 0,122 0,157
Magnesium, Mg-Legierungen <280 N/mm? E 84 0,071 0,089 0,111 0,142
Kupfer, niedriglegiert <350 N/mm? E 73 0,078 0,099 0,122 0,157
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 73 0,078 0,099 0,122 0,157
Messing, langspanend < 600 N/mm? 49 0,078 0,099 0,122 0,157
< 600 N/mm? 49 0,078 0,099 0,122 0,157
Bronze, kurzspanend
650-850 N/mm? 37 0,078 0,099 0,122 0,157
8 | d <850 N/mm? E 30 0,078 0,099 0,122 0,157
ronze, fangspanen 850-1200 N/mm?  |E 18 0085 |0,107 |0,133 |0,170
Legende
E = Emulsion
=0,5xd1
v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min] e *
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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Schnittwerte fiir Schlichten Kontur

Fir@4-2 15,9

Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung |v, f,
8- (©10- ([ ©@12-
24-5,9 26-7,9 9.9 1,9 [15,9
) B <500 N/mm? E 45 0,005 0,007 0,010 |[0,016 |0,022
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 38 0,004 0,006 0,009 [0,014 |0,019
. < 850 N/mm? E 38 0,004 0,006 0,009 0,014 |0,019
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 30 0,004 0,006 0,009 [0,014 |0,019
< 700 N/mm? E 38 0,004 0,006 0,009 [0,014 |0,019
Unlegierte Vergitungsstéhle 700-850 N/mm? E 38 0,004 0,006 0,009 (0,014 |0,019
850-1000 N/mm? E 30 0,004 0,006 0,009 |0,014 |0,019
, i ] 850-1000 N/mm? | E 30 0,004 0,006 0,009 0,014 |0,019
Legierte Vergitungsstéhle
1000-1200 N/mm? | E 25 0,005 0,007 0,010 |[0,016 |0,022
Unlegierte Einsatzstdhle < 750 N/mm? E 38 0,004 0,006 0,009 (0,014 |0,019
Lediorte Einsatzstih < 1000 N/mm? E 30 0,004 0,006 0,009 [0,014 |0,019
egierie Hnsalzsiaie 1000-1200 N/mm? | E 25 0,005 0,007 0,010 0,016 |0,022
o < 1000 N/mm? E 30 0,004 0,006 0,009 [0,014 |0,019
Nitrierstahle
1000-1200 N/mm? | E 25 0,005 0,007 0,010 (0,016 |0,022
< 850 N/mm? E 38 0,004 0,006 0,009 |0,014 |0,019
Werkzeugstéhle 850-1100 N/mm? E 25 0,005 0,007 0,010 |[0,016 |0,022
1100-1400 N/mm? |E 20 0,005 0,007 0,010 [0,016 |0,022
Schnellarbeitsstahle 850-1200 N/mm? E 20 0,005 0,007 0,010 0,016 |0,022
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 15 0,005 0,007 0,010 (0,016 |0,022
Federstdhle < 1200 N/mm? E 15 0,005 0,007 0,010 0,016 |0,022
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 700 N/mm? E 38 0,004 0,006 0,009 (0,014 |0,019
o . < 700 N/mm? E 38 0,004 0,006 0,009 0,014 |0,019
Rostfreie Stdhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 30 0,004 0,006 0,009 |[0,014 |0,019
Rostfreie Stahle, martensitisch < 1100 N/mm? E 25 0,005 0,007 0,010 0,016 |0,022
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 15 0,005 0,007 0,010 [0,016 |0,022
) <180 HB 38 0,004 0,006 0,009 [0,014 |0,019
Gusseisen
> 180 HB 30 0,004 0,006 0,009 |0,014 |0,019
. > 180 HB 30 0,004 0,006 0,009 [0,014 |0,019
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 25 0,004 0,006 0,009 |0,014 [0,019
Titan, Titanlegierungen < 850 N/mm? E 20 0,005 0,007 0,010 [0,016 |0,022
Aluminium, Al-Legierungen <530 N/mm? E 400 0,006 0,008 0,014 |0,021 |0,029
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si | < 600 N/mm? E 120 0,008 0,011 0,020 [0,029 |0,036
Magnesium, Mg-Legierungen < 280 N/mm? E 400 0,006 0,008 0,014 |0,021 |0,029
Kupfer, niedriglegiert <350 N/mm? E 120 0,008 0,011 0,020 (0,029 |0,036
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 100 0,008 0,011 0,020 [0,029 |0,036
Messing, langspanend < 600 N/mm? 100 0,008 0,011 0,020 [0,029 |0,036
< 600 N/mm? 100 0,008 0,011 0,020 |0,029 |0,036
Bronze, kurzspanend
650-850 N/mm? 80 0,008 0,011 0,020 |0,029 |0,036
8 | q < 850 N/mm? E 80 0,008 0,011 0,020 [0,029 |0,036
ron n nen
onze, langspane 850-1200 N/mm? | E 65 0,011 0,014 0,023 |0,036 |0,041
Schnittwerte fur Schlichten Kontur
Fir2 16-0 32
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
216- 220- 224-
19,9 23 31,9 232
. - <500 N/mm? E 45 0,035 0,044 0,057 0,080
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 38 0,031 0,039 0,050 0,069
B <850 N/mm? E 38 0,025 0,031 0,035 0,048
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 30 0,025 0,031 0,035 0,048
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Schnittwerte fiir Schlichten Kontur

Fir @ 16 -0 32

a, = Schnittdicke (axial)

Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
g16- |©20- |©@24-
19,9 23 31,9 2 32
<700 N/mm? E 38 0,025 0,031 0,035 0,048
Unlegierte Vergitungsstahle 700-850 N/mm? E 38 0,025 0,031 0,035 0,048
850-1000 N/mm? E 30 0,025 0,031 0,035 0,048
Legierte Vergitungssiahle 850-1000 N/mm? E 30 0,025 0,031 0,035 0,048
1000-1200 N/mm? E 25 0,028 0,035 0,040 0,054
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 38 0,025 0,031 0,035 0,048
o ] <1000 N/mm? E 30 0025 |0031 |0035 |0,048
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? E 25 0,028 0,035 0,040 0,054
o < 1000 N/mm? E 30 0,025 0,031 0,035 0,048
Nitrierstcihle
1000-1200 N/mm? E 25 0,028 0,035 0,040 0,054
< 850 N/mm? E 38 0,025 0,031 0,035 0,048
Werkzeugstdhle 850-1100 N/mm? E 25 0,028 0,035 0,040 0,054
1100-1400 N/mm? E 20 0,028 0,035 0,040 0,054
Schnellarbeitsstdhle 850-1200 N/mm? E 20 0,028 0,042 0,048 0,064
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 15 0,028 0,035 0,040 0,054
Federstdhle < 1200 N/mm? E 15 0,028 0,035 0,040 0,054
Rostfreie Stéhle, geschwefelt <700 N/mm? E 38 0,025 0,031 0,035 0,048
Rostfreie Stéhle, austenitisch <700 N/mm? E 38 0,025 0,031 0,035 0,048
' < 850 N/mm? E 30 0,025 0,031 0,035 0,048
Rostfreie Stahle, martensitisch <1100 N/mm? E 25 0,028 0,035 0,040 0,054
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 15 0,028 0,035 0,040 0,054
. <180 HB 38 0,025 0,031 0,035 0,048
Gusseisen
> 180 HB 30 0,025 0,031 0,035 0,048
. > 180 HB 30 0,025 0,031 0,035 0,048
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 25 0,025 0,031 0,035 0,048
Titan, Titanlegierungen < 850 N/mm? E 20 0,028 0,035 0,040 0,054
Aluminium, Al-Legierungen <530 N/mm? E 400 0,037 0,050 0,057 0,076
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? E 120 0,046 0,055 0,062 0,084
Magnesium, Mg-Legierungen <280 N/mm? E 400 0,037 0,050 0,057 0,076
Kupfer, niedriglegiert <350 N/mm? E 120 0,046 0,055 0,062 0,084
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 100 0,046 0,055 0,062 0,084
Messing, langspanend < 600 N/mm? 100 0,046 0,055 0,062 0,084
< 600 N/mm? 100 0,046 0,055 0,062 0,084
Bronze, kurzspanend
650-850 N/mm? 80 0,046 0,055 0,062 0,084
< 850 N/mm? 80 0,046 0,055 0,062 0,084
Bronze, langspanend
850-1200 N/mm? 65 0,050 0,060 0,068 0,092
Legende
E = Emulsion
v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min] % = 0, Txdl
f, = Vorschub pro Zahn [mm/Z]
a, = Schnittdicke (radial) a, = 1,5xd1

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