— ||LLIl=|I_TEI=|

Technische Informationen - Frasen

Schnittdaten zum Schruppen
Nutfrasen mit Scheibenfrdasern

Technische Informationen - Frasen
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Die vorgegebenen Schittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen

=& = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung
I Schneidstoffsorten Schneidstoffsorten
jﬁ - Trockenbearbeitung ist maglich
Schnmgessc‘:x:";'g‘:;:;c (m/min] Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
HC HC
13 der Werkstof ~ 2
g und Kennbuchstaben % = ) WKP355 WKP35 WKP25 WAK25 WAK15 WsP45 WSM35 WKK25 WXN15 WK10
£ e &
2 - a0/ D; a/D; a0/ D; a0 /D a0 /D, a0 /D a0/ D; a0/ Dt a0/ Dc* a0/ Dt
K s |3 g
K 135 8§ ™ 14 110 vee | o | we | w0 | we | a0 | owe | ovao | owe | a0 | owe | a0 | owe | a0 | we | vio | oue | w10
C<025% geglunt 125 | 428 | P1L | e 195 250 195 | 250 210 | 285 200 | 270 185 | 230
C>025.<05% geglint 190 [ 639 | P2 | @ 170 215 170 | 215 200 | 255 170 | 230 150 | 200
C>025.<055% vergiitet 210 [ 708 [ P3 | e 160 205 160 | 205 185 | 230 160 | 210 135 170
Unlegierter Stahl
C>055% geglunt 190 [ 639 | P4 | @ 160 200 160 | 200 185 | 230 160 | 210 135 170
C>055% verglitet 300 [1013] P5 | e 130 145 130 145 165 | 200 135 180 105 125
) geglint 220 | 745 | 6 | @ 160 205 160 | 205 190 | 245 165 | 225 140 180
geglunt 175 [ 501 | P7 | e 170 215 70| 215 200 | 255 170 | 230 150 190
DY F— verglitet 300 [1013] P8 | 125 145 125 145 155 | 200 135 160 105 115
verglitet 380 | 1282 P9 | 85 95 85 9% 125 | 140 100 130 75 85
vergtet 430 | 1477 | P10 | ® 80 30 80 90 120 130 90 120 65 75
geglunt 200 | 675 | P11 | 100 120 100 120 110 145 100 130 90 110
Hochlegierter Stahi und gehartet und 300 | 103 P12 | ® 65 80 65 80 75 100 70 %0 60 70
ochlegierter Werkzeugstahl
gehartet und angelassen 400 | 1361 | P13 | ® 60 70 60 70 70 90 60 80 55 65
Nehtrostender St ferritisch / martensitisch, gegluht 200 | 675 | P14 | ® 105 130 105 130 90 120 90 110 95 120
martensitisch, verglitet 330 | 1114 | P15 | @ 60 85 60 85 60 90 60 80 65 85
austenitisch, abgeschreckt 200 | 675 | M1 |ee ]| @ 120 150 85 100 100 120
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, (PH) 300 | 1013 | M2 [ee ]| ® 100 130 70 85 85 100
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 778 | M3 |ee | @ 100 140 75 90 90 110
P—— Ferritisch 200 [ 675 | KL | 140 155 140 155 155 | 180 100 120 150 | 200 160 | 200
perritisch 260 | 867 | K2 | ® 135 145 135 145 100 155 9% 110 120 170 110 170
— niedrige Festigkeit 180 | 602 | K3 | @ 160 160 160 160 180 | 230 150 160 220 | 280 200 | 250
K hohe Festigheit / austenitisch w5 | 825 | Ki | @ 120 140 120 140 130 150 135 160 160 180 145 165
P ferritisch 155 | 518 | k5 | e 140 150 140 150 170 190 130 150 180 190 185 | 210
perritisch 265 | 885 | Ko | 110 120 110 120 110 150 110 130 150 160 120 165
66V (CG1) 200 | 675 | K7 | 120 135 120 135 120 165 165 | 175 130 170
P — nicht aushartbar 30 | - | N1 |ee 1800 | 1800 | 1500 | 1500
aushartbar, ausgehartet 100 | 343 | N2 |ee 1440 | 1440 | 1200 | 1200
<12 % Si. nicht aushartbar 75 | 260 | N3 |ee 50 | 640 450 | 530
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar, ausgehartet 90 | 314 | Ni |ee 130|430 360 360
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 | 47 | N5_|ee 220 | 280 180 | 230
N 70 | 250 | N6 | ee 130|430 360 360
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 343 | N7_|ee 170 | 210 140 175
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 | 314 | N8 |ee 280 | 280 230 | 230
(Bronze / Messing) Cu-Le ) 10 | 382 | N9 |ee 385 | 385 320 | 320
hochfest, Ampco 300 | 1013 | N1O | ee 150 190 120 160
. geglunt 200 | 675 | s1_|ee 55 60 70 80
ausgehartet 280 | 943 | s2_|ee 0 45 50 55
Warmfeste Legierungen gegltnt 250 | 839 | 53 |ee 45 50 55 60
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1177 | Sk | ee 30 35 35 40
s gegossen 320 | 1076 S5 3 35 40 45 50
Reintitan 200 | 675 | s6_|ee 55 60 70 80
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1262 | 57 | ee 30 35 40 45
B-Legierungen 410 | 13% | 58 | ee 25 30 35 40
300 | 1013 | 59 |ee 30 35 40 45
300 | 1013 | S10 | ee 25 30 35 40
gehartet und 50HRC| - | HL 50 60 50 60 4“0 40
Gehrteter Stahl gehartet und 55HRC| - | H2 4«0 50 ) 50 35 35
H gehartet und 60HRC] - | H3
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - | H4 40 50 W0 50 35 35
ohne abrasive Fulstoffe 0l [ee] @ 400 400 400 | 400 W0 | 400 400 | 400 400|400 400 | 400 400|400 w0 | 400
Duroplaste ohne abrasive Fulstoffe 02 [ee] @ 300 300 300 | 300 300 | 300 300 | 300 300 | 300 300 | 300 300 | 300 300 | 300
Q | Kenststoff gasfaserversaric GFRP 03
Kunststoff kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80Shor 06 .o 40| 500 600 | 800 600 | 800 600 | 800 40| 500

empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung).

® magliche Anwendung, Schnittdaten um 30-50 % reduzieren (fiir ISO M ca. 70-80 % erhdhen).

 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie ab Seite H 8.
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HC = beschichtetes Hartmetall
HW = unbeschichtetes Hartmetall
HF = unbeschichtetes Feinkorn-Hartmetall
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Rhombisch tangential T !
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HC = beschichtetes Hartmetall
HW = unbeschichtetes Hartmetall
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Beameit.ungshedingungen
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Bezeichnung Schneiden mm mm HEE E HEEEEEEEEEEEE

NSM3.90016EC-GDW 1 16 015 &

NSM3.90022EC-GDW 1 22 0.2 (]

NSM3.90030EC-GDW 1 30 0.2 (]

NSM3.90040EC-GDW 1 40 02 &
NSM3.900165N-GBW 1 16 015 E3ES )
NSM3.900225N-GBW 1 22 02 E3E ()
NSM3.90030SN-GBW 1 30 02 E 3k )
NSM3.90040SN-GBW 1 40 02 Ek ]
NSM3.90016SN-GDW 1 16 015 E 3k &
NSM3.900225N-GDW 1 22 02 E 3k )
NSM3.90030SN-GDW 1 30 02 E 3k )
NSM3.90040SN-GDW 1 40 02 EE )

HC = beschichtetes Hartmetall
HW = unbeschichtetes Hartmetall
HF = unbeschichtetes Feinkorn-Hartmetall
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