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Technische Informationen - Frasen

Schnittdaten zum Schruppen

Plan-/Eckfrdasen

Technische Informationen - Frasen

— ||LLII=|I_TEI=I

Die vorgegebenen Schittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen

=& = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung
j% = Trockenbearbeitung ist moglich

Schneidstoffsorten

Schneidstoffsorten

Startwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

Startwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit v [m/min]
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g und Kennbuchstaben % = ) WKP35S | WKP35 | WKP25 WAK15 WsP45 WSM35 WKK25 WXN15 WMG40 WK10 WSN10 WCB50 WCBBO WeD102
£ 5 2 2
2 22 - 3 /D | ae/D* | a/Dc* a0/ Dc* 3/ Dc* 3/ Dc* ag/ Dc* a0/ D* 3/ Dc* a/ Dc* ag/ Dc* a0/ Dc* a0/ Dc* ag/ Dc*
x T £ o
L P s | | o |0 | s | 3 | e s | 3 e | s | 3] e |0 ] s
C<025% gegliiht 125 | 428 | P1L | e 250 | 300 | 250 | 300 | 290 | 320 230 | 290
C>025..2055% gegliht 190 | 639 | P2 | @ 220 | 260 | 220 | 260 | 260 | 330 190 | 250
C>025..<055% vergiitet 210 [ 708 [ P3 | e 215 | 250 | 215 | 250 | 255 | 320 180 | 230
Unlegierter Stahl
C>05% geglint 190 [ 639 | P4 | @ 220 | 260 | 220 | 260 | 260 | 330 190 | 250
C>055% vergitet 300 [1013] P5 | 160 | 180 | 160 | 180 | 220 | 260 130 | 145
) gegliht 220 | 745 | P | 210 | 240 | 210 [ 240 | 250 [ 315 175 | 225
geglint 175 | 501 | P7_| e 220 | 270 | 220 | 270 | 260 | 320 190 | 240
D F——— vergtet 300 [1013] P8 | 170 | 190 | 170 | 190 | 210 | 250 130 | 145
vergtet 380 | 1282 P9 | 130 | 150 | 130 | 150 | 170 | 190 100 | 110
vergtet 430 | 1477 | P10 | ® 110 | 130 | 110 | 130 | 150 | 170 80 | %
gegliht 200 | 675 | Pl | @ 130 | 160 | 130 | 160 | 140 | 170 115 | 140
:gs;‘l‘sg‘f:;’\fgl‘z‘ézgmm gehartet und 300 | 1003 | P12 | ® 80 | 90 | 80 | 90 | 110 | 130 75 | %
gehértet und angelassen 400 | 1361 | P13 | ® 70 | 80 [ 70 | 80 | 90 | 110 65 | 80
Nehtrostender St ferritisch / martensitisch, gegluht 200 | 675 | P14 | ® 140 | 160 | 140 | 160 115 | 140 | 120 | 150
martensitisch, vergitet 330 | 114 | P15 | @ 90 [ 110 | 90 | 110 80 | 100 | 80 | 110
austenitisch, abgeschreckt 200 | 675 | ML |ee| @ 110 | 130 | 130 | 155
M | Nichtrostender Stah austenitisch, (PH) 300 | 1013 | M2 |ee| 90 | 100 | 100 | 120
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 778 | M3 |ee | @ 100 | 120 | 120 | 140
P— ferritisch 200 [ 675 | KL | 160 | 190 | 160 | 190 | 180 | 210 210 | 230 190 | 230 900 | 1000
perritisch 260 | 867 | K2 | ® 140 [ 170 | 140 | 170 | 160 | 190 190 | 210 170 | 200 800 | 900
F— niedrige Festigkeit 180 | 602 | K3 | ® 300 | 330 | 300 | 330 | 320 | 350 380 | 410 350 | 380 1100 | 1300 1000 | 1250
K hohe Festigkeit / austenitisch 265 | 825 | Kb | 190 | 220 | 190 | 220 | 180 | 210 230 | 260 190 | 230 900 | 1000 800 | 950
S ——— ferritisch 155 | 518 | k5 | e 200 | 220 | 200 | 220 | 220 | 240 260 | 280 260 | 260 750 | 900 650 | 800
perritisch 265 | 885 | Ko | 130 | 150 | 130 | 150 | 140 | 170 170 | 200 150 | 180 650 | 750 600 | 700
66V (C6I) 200 | 675 | KT | ® 130 | 160 | 130 | 160 | 150 | 180 180 | 200 160 | 190 650 | 750 600 | 700
P — nicht aushartbar 30 | - | N1 |ee 2640 | 2640 | 1500 | 1500 | 2200 | 2200 3000 | 4000
aushartbar, ausgehartet 100 | 343 | N2 |ee 1980 | 1980 | 1000 | 1000 | 1650 | 1650 2000 | 2000
<12 % Si. nicht aushartbar 75 | 260 | N3 | ee 660 | 730 550 | 605 1500 | 1500
Aluminium-Gusslegierungen <12% Si, aushartbar, ausgehartet 90 | 314 | N4 |ee 530 | 530 40 | 440 1000 | 1000
N >12% Si, nicht aushartbar 130 | 47 | N5_|ee 265 | 310 220 | 260 500 | 500
70 | 250 | No | ee 530 | 530 40| 440
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 343 | N7_|ee 460 | 460 380 | 380
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8 ° 260 300 220 260
(Bronze / Messing) Cu-Le ) 10 | 382 | N9 |ee 190 | 200 160 | 170
hochfest, Ampco 300 | 1013 | N10 | ee 150 | 160 120 | 130
gegliht 200 | 675 | S1 | ee 65 | 70 | 80 | 90 75 | 80
Fe-Basis
ausgehartet 280 | 943 | 52 |ee 45 | 50 | 60 | 65 45 | 50
Warmfeste Legierungen gegliht 250 | 833 | 53 |ee 50 | 55 | 60 | 70 55 | 60
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1177 | sk | ee 30 | 35 | 4 | 4 25 | 30
s gegossen 320 | 1076 | S5 | ee W | 45 | 50 | 55 35 | 40
Reintitan 200 | 675 | 6 | ee 65 | 70 | 8 | 90 75 | 80
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehértet 375 | 1262 | 57 | ee 30 | 35 | 4w | 4 25 | 30
B-Legierungen 410 | 13% | s8_| ee 30 | 35 | 30 | 4 30 | 40
300 | 1013 | 59 | ee 70 | 80 | 70 | 80 70 | 80
300 | 1013 | S10 | ee 70 | 80 | 70 | 80 70_| 80
gehartet und 50HRC| - | HI 65 | 80 65 | 80 65 | 80 450 | 550
Geharteter Stahl gehartet und 55HRC| - | He 50 | 65 50 | 65 50 | 65 220 | 280
H gehértet und B0HRC| - | 3 W | 50 W | 50 w | 50 140 | 220
Gehartetes Gusseisen gehdrtet und angelassen 55HRC| - | H4 50 | 65 50 | 65 50 | 65 220 | 280
ohne abrasive Fulstoffe 01 | ee | e | 400 | 400 | 400 | 400 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 4o
Duroplaste ohne abrasive Fulltoffe 02 |ee | o | 300 300 [ 300 | 300 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300
0 | Kunststoff gastasenverstaric GFRP. 03
Kunststoff kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff aramidraserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06 .o 400 | 500 600 | 800 600 | 800 | 600 | 800 400 | 500
@@ empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fir die empfohlene Anwendung) HC = beschichtetes Hartmetall BH = CBN mit hohem CBN Gehalt
e mogliche Anwendung, Schnittdaten um 30-50 % reduzieren (Firr ISO M ca. 70-80 % erhhen) HW = unbeschichtetes Hartmetall BL = CBN mit niedrigem CBN Gehalt
HF = unbeschichtetes Feinkorn-Hartmetall DP = polykristalliner Diamant
! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie ab Seite H 8. CN = Siliziumnitrid SisNg
2 Schnittdaten kgnnen auch ohne Khimittel gefahren werden
* 36/Dc = 1/10, ve = 10 % hoher als 1/5
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Dreikant positiv a
Einbauteile
Type P 2633.-R10 P2633.-R14 P2633.-R25
Tiger-tec® s Spannschraube fir Wendeplatte | F5923 (Torx 8) | FS$359 (Tor 15) | FS1030 (Torx 20)
Anzugsdrehmoment ‘ 0,8 Nm ‘ 2,5Nm ‘ 50Nm
Wendeschneidplatten
Zubehor
P M K N S |H Type P 2633.-R10 P2633.-R14 P 2633.-R25
M < HC HC HC HCHW| HC |HC
4 £ @=— Schraubendreher FS230 (Torx 8) FS229 (Torx 15) FS228 (Torx 20)
. R EEHEE AR ERERE
o 3 d s r clalalalz|al(xalala|Z|a|2|a|T
. S R X ¥X|I¥XN VN WVNIZIXIX|XIX|X|IXWNnNWONI
Bezeichnung 2 <a mm mm a mm |2 S (2|2 (33|33 |33 (3= (=|=(3|3
IE5335R10 M 3 6.75 318 14° 08 | WSS CoEgES -] a_l
P26335R14 M 3| 952 | 397 | 14 | 12 |00 S8 SS S ) Wendeschneidplatten
P26335R25 M 13,0 5,56 14° 20 OO 8BS S CoEgE CE
P M K N | s |H
P26337R10 M 3 675 | 318 | 14° 08 @88} WS XS] XS HC HC HC HCHW| HC |HC
P26337R14 M 3 [ ese | 307 | e | 12 |88 s@s (%8 S &8 R EEERREEESERE
P26337R25 M 3 130 | 556 | 1 | 20 |@5|98|88|%|@B S Gt (K3 Radius Planfasenbreite |& (&S (&2 /%% E|S /S |g|S(a|Z /| E
mm mm HEEEEEHEBEEHEBEEHEEEEEE
P26339R10 M 3 | 675 | 318 | 140 | 08 |O|e|s|BSs RS &% [pas3ssR10 08 - S 6 BN B & |88|88 os |
P26339R14 M 3 |95 | 397 | e | 12 |O0S8es EYEIES &% P26335R14 12 - LR A0 S BB S8
P26339R25 M 3 130 | 556 | 10 | 20 OB s|ses Y &% P26335R25 2 - (LRG0 & %8 & &%
P26337R10 08 - ClESEIEC S CIESE:S CoES
HC = beschichtetes Hartmetall P26337R14 12 - 68|88 €| &) 58|98 B8
HW = unbeschichtetes Hartmetall P26337R25 2 - CAEdEdEatd LEdE Gk
P26339R10 08 - CICIEEGTES CIESE:S CoES
P26339R14 12 - IR0 GRS S8
A . 4 P26339R25 2 - SO BWS B GRS LIRS
Dreikant positiv o P26379-R10 08 09 NEEEER B B
P26379-R14 12 1.0 CIGIEEICES CAEgE S GRS
P26379-R25 2 11 GRS AC )R CIEdES CoIE
Tiger-te(:@ ol HC = beschichtetes Hartmetall
HW = unbeschichtetes Hartmetall
. tte fiir
Wendeschneidplatten optimale Wendep!s Eﬁ
P M N | S |H @ mam\m ungiinstige
ute
" < HC HC HC HCHW| HC |HC s gearbeitungsbedingunge"
4 £
- BRI ENNREEINERE
4 52 d s r bn.E’En.En_Exn.EEzEEQ.::
. 2 N5 XX XN WV VNI XIX X XIXIXWNnWnI
Bezeichnung S <A | mm | mm a mm | mm 22|22 |22 |22 (22 (2222
P26379-R10 M 3 1675|318 | 14° | 08 | 09 || WIW S B e S8
P26379-R14 M 3 952 | 397 | 14° | 12 10 | DWW S S O WS S8
P26379-R25 M 3 130 | 56 | 14° | 20 11 | SNBSS O W S
HC = beschichtetes Hartmetall
HW = unbeschichtetes Hartmetall
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