Schaft- und Universalfréiser aus VHM
Carbide Universal End Mills

Allgemein AWl v, m/min fz=mm/U
General VHM X.Cut Operation 94 o6 ¢8 910 912 916 @20 @25
Schruppen / Roughing 0,017 0,035 0,046 0,057 0,071 0,088 0,102 0,113
<400 N/mm? 100 150 Schlichten / Finishing 0,024 0,048 0,064 0,080 0,099 0,123 0,143 0,159
ST Nutfrisen / Slotting 0,012 0,024 0,032 0,040 0,050 0,062 0,072 0,079
=5 Schruppen / Roughing 0,016 0,032 0,042 0,052 0,065 0,081 0,094 0,104
<700 N/mm? 100 150 Schlichten / Finishing 0,022 0,044 0,059 0,073 0,091 0,113 0,132 0,146
Nutfrisen / Slotting 0,011 0,022 0,029 0,037 0,046 0,057 0,066 0,073
Schruppen / Roughing 0,013 0,026 0,034 0,043 0,053 0,066 0,077 0,085
<1.000 N/mm? 70 110 Schlichten / Finishing 0,018 0,036 0,048 0,060 0,075 0,093 0,108 0,119
ST Nutfrisen / Slotting 0,009 0,018 0,024 0,030 0,037 0,046 0,054 0,060
HoLY Schruppen / Roughing 0,012 0,023 0,031 0,038 0,047 0,059 0,068 0,076
<1.300 N/mm? 60 100 Schlichten / Finishing 0,016 0,032 0,043 0,053 0,066 0,082 0,096 0,106
Nutfrisen / Slotting 0,008 0,016 0,021 0,027 0,033 0,041 0,048 0,053
Schruppen / Roughing 0,013 0,026 0,034 0,043 0,053 0,066 0,077 0,085
<900 N/mm? 60 90 Schlichten / Finishing 0,018 0,036 0,048 0,060 0,075 0,093 0,108 0,119
Nutfrisen / Slotting 0,009 0,018 0,024 0,030 0,037 0,046 0,054 0,060
Schruppen / Roughing 0,012 0,023 0,031 0,038 0,047 0,059 0,068 0,076
>900 N/mm? 50 80 Schlichten / Finishing 0,016 0,032 0,043 0,053 0,066 0,082 0,096 0,106
Nutfrisen / Slotting 0,008 0,016 0,021 0,027 0,033 0,041 0,048 0,053
Schruppen / Roughing 0,016 0,032 0,042 0,052 0,065 0,081 0,094 0,104
<180 HB 100 150 Schlichten / Finishing 0,022 0,044 0,059 0,073 0,091 0,113 0,132 0,146
GG Nutfrisen / Slotting 0,011 0,022 0,029 0,037 0,046 0,057 0,066 0,073
Schruppen / Roughing 0,014 0,029 0,038 0,048 0,059 0,074 0,085 0,095
> 180 HB 80 120 Schlichten / Finishing 0,020 0,040 0,054 0,067 0,083 0,103 0,120 0,132
Nutfrisen / Slotting 0,010 0,020 0,027 0,033 0,041 0,051 0,060 0,066
Schruppen / Roughing 0,017 0,035 0,046 0,057 0,071 0,088 0,102 0,113
Silizium < 10% 300 500 Schlichten / Finishing 0,024 0,048 0,064 0,080 0,099 0,123 0,143 0,159
Nutfrisen / Slotting 0,012 0,024 0,032 0,040 0,050 0,062 0,072 0,079
Schruppen / Roughing 0,016 0,032 0,042 0,052 0,065 0,081 0,094 0,104
Silizium > 10% 200 400 Schlichten / Finishing 0,022 0,044 0,059 0,073 0,091 0,113 0,132 0,146
Nutfrisen / Slotting 0,011 0,022 0,029 0,037 0,046 0,057 0,066 0,073
Schruppen / Roughing 0,014 0,029 0,038 0,048 0,059 0,074 0,085 0,095
Bronze, Kupfer 100 150 Schlichten / Finishing 0,020 0,040 0,054 0,067 0,083 0,103 0,120 0,132
Nutfrisen / Slotting 0,010 0,020 0,027 0,033 0,041 0,051 0,060 0,066
Schruppen / Roughing 0,014 0,029 0,038 0,048 0,059 0,074 0,085 0,095
Messing / Brass 80 120 Schlichten / Finishing 0,020 0,040 0,054 0,067 0,083 0,103 0,120 0,132
Nutfrisen / Slotting 0,010 0,020 0,027 0,033 0,041 0,051 0,060 0,066

Hochleistungs-Fréiiser aus VHM
Carbide HPC End Mills

v.m/min fz=mm/U

X.Cut Operation o4 06 98 910 912 ¢16 ¢20
160 ap:1,0x@ - ae:0,5x@ 0,030 0,040 0,050 0,070 0,080 0,100 0,130
Y RGN < 1.000 N/mm? 200 ap:1,5x@ - ae:0,1x@ 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
160 ap:0,5x@ - ae:1,0xP 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
100 ap:1,0x@ - ae:0,5x@ 0,030 0,040 0,050 0,070 0,080 0,100 0,130
<900 N/mm? 120 ap:1,5x@ - ae:0,1xP 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
100 ap:0,5xP - ae:1,0xP 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
90 ap:1,0x@ - ae:0,5x@ 0,030 0,040 0,050 0,070 0,080 0,100 0,130
>900 N/mm? 110 ap:1,5x@ - ae:0,1xP 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
90 ap:0,5xP - ae:1,0x¢ 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
20 ap:1,0x@ - ae:0,5x@ 0,030 0,040 0,050 0,070 0,080 0,100 0,130
Ni/Co <900 N/mm? 20 ap:1,5x@ - ae:0,1x@ 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
70 ap:0,5x@ - ae:1,0xP 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
ap:1,0x@ - ae:0,5x@ 0,030 0,040 0,050 0,070 0,080 0,100 0,130
<900 N/mm? 160 ap:1,5x@ - ae:0,1xP 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
ap:0,5x@ - ae:1,0xP 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
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Radiusfréiser aus VHM

Carbide Radius End Mills

. v.m/min m'Aaeyaslis! Z=mMmm
672.345 . m/mi - m/mi f /U
756.026 VHM X.Cut 94 o6 98 910 ¢12 916 @20
S 250 135 672.345 0,070 0,100 0,150 0,180 0,190 0,200 0,220
STs00 mm 756.026 0,014 0,023 0,033 0,041 0,050 0,065 0,069
B . . 672.345 0,070 0,100 0,150 0,180 0,190 0,200 0,220
756.026 0,014 0,023 0,033 0,041 0,050 0,065 0,069
000 N/ 180 110 672.345 0,070 0,090 0,130 0,160 0,170 0,190 0,200
$T1000 <t Jfai 756.026 0,014 0,023 0,033 0,041 0,050 0,065 0,069
B — T - 672.345 0,070 0,090 0,130 0,160 0,170 0,190 0,200
: 756.026 0,013 0,016 0,027 0,034 0,041 0,056 0,056
J— 140 75 672.345 0,070 0,110 0,110 0,140 0,190 0,200 0,200
mm 756.026 0,016 0,021 0,030 0,037 0,045 0,059 0,063
500 N/ oG - 672.345 0,070 0,110 0,110 0,140 0,190 0,200 0,200
g mm 756.026 0,016 0,021 0,030 0,037 0,045 0,059 0,063
Ni/C <900 N/mm? 20 45 672.345 0,050 0,080 0,100 0,120 0,150 0,170 0,190
I7L0 | 500 N/mm? 756.026 0,013 0,021 0,030 0,037 0,045 0,059 0,063
- 672.345 0,050 0,080 0,100 0,120 0,150 0,170 0,190
70 60 756.026 0,013 0,021 0,030 0,037 0,045 0,059 0,063
- 1soms . . 672.345 0,070 0,110 0,110 0,140 0,190 0,200 0,200
GG 756.026 0,016 0,021 0,030 0,037 0,045 0,059 0,063
- 180 HE . - 672.345 0,070 0,110 0,110 0,140 0,190 0,200 0,200
756.026 0,016 0,021 0,030 0,037 0,045 0,059 0,063
Hochleistungs-Fréser aus VHM
Carbide HPC End Mills
757.416 v.m/min fz=mm/U
) X.Cut Operation ¢4 ¢6 ¢8 ¢10 ¢12 ¢l6 @20
ap:1,5x@ - ae:0,6xP 0,018 0,025 0,030 0,050 0,055 0,060 0,065
700 N 2
ST500 <700 N/mm =t 2p:0,5x@ - ae:1,0x@ 0,018 0,025 0,030 0,050 0,055 0,060 0,065
PPN 150 ap:1,5x@ - ae:0,6x0 0,018 0,025 0,030 0,050 0,055 0,060 0,065
ST1000 M mm ap:0,5x - ae:1,0x@ 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,042 0,045
U 120 ap:1,5x@ - ae:0,4x@ 0,018 0,025 0,030 0,050 0,055 0,060 0,065
: ap:0,5x - ae:1,0x8 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,042 0,045
T 20 ap:1,5x@ - ae:0,4xP 0,018 0,025 0,030 0,050 0,055 0,060 0,065
mm ap:0,5x@ - ae:1,0x@ 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,042 0,045
GG 90-130 ap:1,0x@ - ae:0,5xP 0,024 0,036 0,048 0,060 0,084 0,132 0,180
ap:0,5x@ - ae:1,0x@ 0,012 0,030 0,036 0,048 0,072 0,108 0,156
757.420 v.m/min fz=mm/U
757.425 X.Cut Operation 94 96 ¢8 910 ¢12
£ 000 N/ 180 ap:1,0x@ - ae:0,4x@ 0,040 0,050 0,050 0,080 0,080
ST ) 190 ap:1,0x@ - ae:0,1x@ 0,030 0,040 0,040 0,070 0,070
ST 150 ap:1,0x@ - ae:0,4x@ 0,040 0,050 0,050 0,080 0,080
' 160 ap:1,0x@ - ae:0,1x@ 0,030 0,040 0,040 0,070 0,070
HRe 55 ap:1,0x@ - ae:0,1x@ 0,028 0,033 0,033 0,040 0,040
<62 HRC 50 ap:1,0x@ - ae:0,1x@ 0,028 0,033 0,033 0,040 0,040
Ti 50 ap:1,0xP - ae:0,4x@ 0,025 0,030 0,030 0,035 0,035
55 ap:1,0x@ - ae:0,1x@ 0,028 0,033 0,033 0,040 0,040
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Hochleistungs-Fréser aus VHM
Carbide HPC End Mills

fz = mm/U
Operation 94 06 o8 910 912 916 ¢20
<1.000 N/mm? ap:1,5x@ ae:0,35x@ 0,020 0,034 0,047 0,060 0,072 0,094 0,100
ST1000
<1.400 N/mm? 80-120 ap:1,5x@ ae:0,35x@ 0,016 0,028 0,039 0,049 0,059 0,077 0,081
m>9oo N/mm? 90 ap:1,5x@ ae:0,35x@ 0,018 0,031 0,043 0,054 0,065 0,086 0,090
Ni/Co 30-50 ap:1,5x@ ae:0,35x8 0,016 0,028 0,039 0,049 0,059 0,077 0,081
70 ap:1.5x@ ae:0,35x@ 0,018 0,031 0,043 0,054 0,065 0,086 0,090
756.273 e fz = mm/u
- X.Cut Operation 96 08 910 912 @16
<900 N/mm? 85 ap:1,5x@ ae:0,5x@ 0,026 0,036 0,046 0,055 0,072
> 900 N/mm? 45-85 ap:1,5x@ ae:0,5x@ 0,026 0,036 0,046 0,055 0,072
Ti 70 ap:1.5x0 a3e:0,5x0 0,031 0,043 0,054 0,065 0,086
fz=mm/U
Operation 96 8 910 912 916 ©20
oo N 2e:0.2x0 0.06 010 0.2 014 016 0.8
SAEDD 160-200 i e 003 005 006 007 008 0,09
) 26:0,2x0 0,06 0,10 0,12 0014 0,16 0,18
ST 120-160 —— 003 005 006 007 008 0,09
) 20:0,2x0 0,06 0,10 0,12 014 0,16 0,18
<900 N/mm 220 hm max. 003 005 006 007 008 0,09
) 20:0,2x0 0,06 0,10 0,12 014 0,16 0,18
> 900 N/mm 150 hm max. 003 005 006 007 008 0,09
: 26:0,15x0 0,04 0,06 008 010 0,12 0,14
Ni/Co 25-60 i T 0,030 0,030 0,045 0,045 0,060 0,075
i 5090 2e:0,15x0 0,04 0,06 0,08 010 0,12 0,14
' hm max. 0,030 0,030 0,045 0,045 0,060 0,075
fz=mm/U
757.458 Operation 94 96 o8 910 ¢12 916 ¢20
P ap:1,5x0 - a:0,4xD 0,018 0,035 0,045 0,055 0,065 0,080 0,080
&T1000 <1 mm ap:0,5x - ae:1,0x@ 0,018 0,035 0,045 0,055 0,065 0,080 0,080
<1300 N/ 120 ap1,5x0 - 26:0,4x0 0,018 0,035 0,045 0,055 0,065 0,080 0,080
: mm ap:0,5x - ae:1,0x@ 0,018 0,035 0,045 0,055 0,065 0,080 0,080
<900 N/ % ap1,5x0 - 26:0,4xD 0,018 0,025 0,035 0,045 0,050 0,075 0,080
ap:0,5x - ae:1,0x@ 0,018 0,025 0,035 0,045 0,050 0,075 0,080
I -0 ap1,5x0 - 26:0,4xD 0,018 0,025 0,035 0,045 0,050 0,075 0,080
ap:0,5x@ - ae:1,0x@ 0,018 0,025 0,035 0,045 0,050 0,075 0,080
: ap1,5x@ - 36:0,4xD 0,018 0,025 0,035 0,045 0,050 0,075 0,080
9S00 N 2
Ni/Co <500 N/mm 25 ap:0,5x@ - ae:1,0x@ 0,018 0,025 0,035 0,045 0,050 0,075 0,080
Ti 25 ap LoD - 36:0,4xD 0,018 0,025 0,035 0,045 0,050 0,075 0,080
! ap:0,5x - ae:1,0x@ 0,018 0,025 0,035 0,045 0,050 0,075 0,080
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HSC-Fréiser aus VHM

Carbide HSC End Mills
v, m/min fz=mm/U
<500 N/mm? 190 aK":lt'5"f¢,,aezo/'sl"rﬁ_ " 0,051 0,065 0,078 0,103 0,109
ST500 onturrrasen/schlichten
<800 N/mm? 170 AL e 0,047 0,060 0,072 0,094 0,100
Konturfrasen/Schlichten
< 1.000 N/mm? 145 IS EHDE) 0,043 0,054 0,065 0,086 0,090
ST1000 Konturfrasen/Schlichten
< 1.400 N/mm? 95 LB R 0,039 0,049 0059 0077 0,081
Konturfrasen/Schlichten
<900 N/mm? 110 apd el b 0,043 0,054 0,065 0,086 0,090
Konturfrasen/Schlichten
<900 N/mm? 60 s 0,043 0,054 0,065 0,086 0,090
Ni/CO Konturfrasen/Schlichten
900-1.200 N/mm? 35 LS el 0,039 0,049 0,059 0,077 0,081
Konturfrasen/Schlichten
. ap:1,5x@ ae:0,5x@
Ti 85 Kontorfricen/schlichten @043 0,054 0,065 0,086 0,090
ap:1,5x@ ae:0,1x@
GG 190 Konturfrisen/Schlichten 051 0,065 0,078 0,103 0,109
v, m/min fz=mm/U
<500 N/mm? 95 aKD:“t'OXfQ__aezo/'gi:‘I‘? " 0,024 0,030 0,036 0,047 0,050
ST500 onturrrasen/schlichten
<800 N/mm? 85 e 0,022 0,027 0,033 0,043 0,046
Konturfrasen/Schlichten
< 1.000 N/mm? 70 s e 0,020 0,025 0,030 0,040 0,042
ST1000 Konturfrasen/Schlichten
< 1.400 N/mm? 50 AT el 0,018 0,022 0027 0,036 0,038
Konturfrasen/Schlichten
<900 N/mm? 55 e D) e 0,020 0,025 0,030 0,040 0,042
Konturfrasen/Schlichten
:4,0: :0,03
<900 N/mm? 30 AT LI 0,020 0,025 0,030 0,040 0,042
Ni/CO Konturfrasen/Schlichten
900-1.200 N/mm? 20 B AL 0E) 0,018 0,022 0,027 0,036 0,038
Konturfrasen/Schlichten
. ap:4,0x@ ae:0,03x@
Ti 40 Konturfrasen/Schlichten LR s R IR e
ap:4,0x@ ae:0,03x@
GG 95 Konturfrdsen/Schlichten 0,024 = 0,030°" 0,036 0,0a7° 0,050
Kugelfriiser aus VHM
Carbide Radius End Mills
fz=mm/U
Operation ¢2_4 6 o8 210 012
, ap:0,02x@ ae:0,05x@ 0,042 0,054 0,065 0,070 0,074
S <00 Y 200 ap:0,02x@ ae:0,05x3 0,039 0,050 0,060 0,066 0,070
< 1.400 N/mm? 190 a:0,02x@ ae:0,05x@ 0,042 0,054 0,065 0,070 0,074
m <900 N/mm? 200 ap:0,02x@ ae:0,05xd 0,042 0,054 0,065 0,070 0,074
Ni/Co <900 N/mm? 190 ap:0,02x@ ae:0,05x@ 0,042 0,054 0,065 0,070 0,074
GG 190 ap:0,02xP ae:0,05x@ 0,042 0,054 0,065 0,070 0,074
“ Silizium > 10% 250 ap:0,02x@ ae:0,05x? 0,042 0,054 0,065 0,070 0,074
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n HSC-Fréiser und HSC-Radiusfréiser aus VHM

Carbide HSC End Mills and HSC Radius End Mills

756.330

Operation

96

fz=mm/U
98 010 912 916 020

ap:0,25x@ - ae:1,0x@
ap:1,0x@ - ae:0,2x@

0,010 0,013
0,045 0,060

0,016 0,019
0,075 0,090

0,026 0,032
0,120 0,150

756.331

Operation

fz=mm/U
96 08 910 ¢12

ap:0,01x@ - ae:0,3x@P
ap:0,02x® - ae:0,75xP

0,090
0,060

0,120 0,150
0,080 0,100

0,180
0,120

756.338

Operation

fz=mm/U
96 98 910 @12

ap:0,075 - 0,175x@

0,060

0,080 0,100

0,120

756.350 Operation

93

fz = mm/U
o4 96 98 910

912

ap:0,03x@ - ae:0,30x@

< 1.000 N/mm?
/ ap:0,04x@ - ae:0,75x@

0,050 0,060
0,030 0,040

0,090 0,120 0,150 0,180
0,060 0,080 0,100 0,120

ap:0,03x@ - ae:0,30x@

< 1.400 N/mm?
/ 150 ap:0,05x@ - ae:0,75x@

0,040 0,050
0,020 0,000

0,080 0,100 0,100 0,150
0,050 0,060 0,080 0,100

ap:0,02x@ - ae:0,30x@

HRC L ap:0,025x@ - ae:0,75x@

0,050 0,070
0,040 0,050

0,110 0,140 0,180 0,210
0,080 0,100 0,130 0,150

756.351

Operation

93

fz=mm/U
94 96 98 910

912

ap:0,02x@ - ae:0,30x@P

< 1.000 N/mm?
/ ap:0,04x® - ae:0,75xP

0,050 0,060
0,030 0,040

0,090 0,120 0,150 0,180
0,060 0,080 0,100 0,120

ap:0,02x@ - ae:0,30x@P

<1.400 N 2
/f 100 ap:0,03x® - ae:0,75xP

0,040 0,050
0,020 0,000

0,080 0,100 0,100 0,150
0,050 0,060 0,080 0,100

T1-Toll < 54 HRC 90 apiO,leQ) - aef0,3x(25
ap:0,25x@ - ae:0,75x@D

0,050 0,070
0,040 0,050

0,110 0,140 0,180 0,210
0,080 0,100 0,130 0,150

AERO Hochleistungs-Fréiser aus VHM
AERO Carbide HPC End Mills

v.m/min fz = mm/U
757.440 ‘ .
X.Cut Operation 26 98 910 ¢12 916 ¢20
R— 50 ap:0,05x@ - ae:0,05xP 0,030 0,035 0,040 0,060 0,070 0,080
Ni /CO - 35 ap:0,2x@ - ae:0,2xP 0,030 0,035 0,040 0,060 0,070 0,080
T 30 ap:0,1x@ - ae:0,5xP 0,014 0,016 0,020 0,030 0,035 0,040
25 ap:0,5x@ - ae:1,0xP 0,014 0,016 0,020 0,030 0,035 0,040
N—— 90 ap:0,2x@P - ae:2,0x@ 0,050 0,070 0,090 0,110 0,150 0,180
Ti . 150 ap:0,05x@ - ae:2,0x@ 0,050 0,070 0,090 0,110 0,150 0,180
Nutfrisen 50 ap:1,0x@ - ae:1,0x@ 0,025 0,035 0,045 0,055 0,075 0,095
65 ap:1,0x@ - ae:0,5x@ 0,025 0,035 0,045 0,055 0,075 0,095
fz=mm/U
757.470 .
Operation 912 916 920
40-55
Kontur 0,020-0,070 0,050-0,080 0,050-0,080
12-28
Ni/Co Inconel 625-718 20-35 Kontur 0,020-0,070 0,020-0,070  0,050-0,080
Ti 50-100 Kontur 0,020-0,065 0,020-0,065 0,055-0,075
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Schaftfréiser aus HSS-E
HSS-E End Mills

Allgemein
General

v, m/min

HSS-E

<400 N/mm?

STs00

38-42
40-44
38-42

v, m/min
X.Cut

65-75
70-80
65-75

Operation

916 920 ¢25

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3-0,5
Schlichten ap:1,0 - ae:0,1
Nutfrasen ap:1,0 - ae:1,0

< 700 N/mm?

32-36
34-38
32-36

55-65
60-70
55-65

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3-0,5
Schlichten ap:1,0 - ae:0,1
Nutfrasen ap:1,0 - ae:1,0

< 1.000 N/mm?

30-34
32-36
30-34

50-60
55-65
50-60

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3-0,5
Schlichten ap:1,0 - ae:0,1
Nutfrasen ap:1,0 - ae:1,0

ST1000

< 1.300 N/mm?

22-26
24-28
22-26

42-48
45-50
42-48

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3-0,5
Schlichten ap:1,0 - ae:0,1
Nutfrasen ap:1,0 - ae:1,0

ferrit

18-22
20-24
18-22

30-34
32-36
30-34

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3-0,5
Schlichten ap:1,0 - ae:0,1
Nutfrasen ap:1,0 - ae:1,0

martensit

16-20
18-22
16-20

28-32
30-34
28-32

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3-0,5
Schlichten ap:1,0 - ae:0,1
Nutfrasen ap:1,0 - ae:1,0

austenit

14-18
14-18
14-18

22-26
22-26
22-26

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3-0,5
Schlichten ap:1,0 - ae:0,1
Nutfrasen ap:1,0 - ae:1,0

<900 N/mm?

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3-0,5
Schlichten ap:1,0 - ae:0,1
Nutfrésen ap:1,0 - ae:1,0

Ni/Co

> 900 N/mm?

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3-0,5
Schlichten ap:1,0 - ae:0,1
Nutfrasen ap:1,0 - ae:1,0

22-26
24-28
22-26

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3-0,5
Schlichten ap:1,0 - ae:0,1
Nutfrasen ap:1,0 - ae:1,0

<180 HB

34-38
36-40
34-38

60-70
65-70
60-70

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3-0,5
Schlichten ap:1,0 - ae:0,1
Nutfrasen ap:1,0 - ae:1,0

> 180 HB

20-24
22-26
20-24

38-42
40-44
38-42

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3-0,5
Schlichten ap:1,0 - ae:0,1
Nutfrésen ap:1,0 - ae:1,0

Silizium < 10%

100-150
100-150
100-150

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3-0,5
Schlichten ap:1,0 - ae:0,1
Nutfrésen ap:1,0 - ae:1,0

Silizium > 10%

60-100
60-100
60-100

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3-0,5
Schlichten ap:1,0 - ae:0,1
Nutfrasen ap:1,0 - ae:1,0

Bronze, Kupfer

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3-0,5
Schlichten ap:1,0 - ae:0,1
Nutfrasen ap:1,0 - ae:1,0

Messing / Brass

(9)

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3-0,5
Schlichten ap:1,0 - ae:0,1
Nutfrésen ap:1,0 - ae:1,0

Empfohlene Schnittdaten (geeignet) -
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n Hochleistung-Fréiser aus Pulvermetall

Powder HPC End Mills
Allgemein fz=mm/U
General Operation 94 o6 o8 910 912 916 @20 @25
Schruppen ap:1,5 - ae:0,3 0,020 0,024 0,028 0,046 0,055 0,092 0,092 0,092
<1.000 N/mm? 40-75 Schlichten ap:1,0-ae:0,1 0,025 0,030 0,035 0,058 0,069 0,115 0,115 0,115

Nutfrdsen ap:1,0-ae:1,0 0,010 0,012 0,014 0,023 0,028 0,046 0,046 0,046

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3 0,016 0,020 0,024 0,042 0,042 0,060 0,060 0,060
<1.300 N/mm? 20-35 Schlichten ap:1,0-ae:0,1 0,020 0,025 0,030 0,052 0,052 0,075 0,075 0,075
Nutfrésen ap:1,0-ae:1,0 0,008 0,010 0,012 0,021 0,021 0,030 0,030 0,030

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3 0,020 0,025 0,030 0,052 0,052 0,075 0,075 0,075
martensit 20-35 Schlichten ap:1,0-ae:0,1 0,020 0,025 0,030 0,052 0,052 0,075 0,075 0,075
Nutfrdsen ap:1,0-ae:1,0 0,008 0,010 0,012 0,021 0,021 0,030 0,030 0,030

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3 0,020 0,025 0,030 0,052 0,052 0,075 0,075 0,075
austenit 30-45 Schlichten ap:1,0-ae:0,1 0,020 0,025 0,030 0,052 0,052 0,075 0,075 0,075
Nutfrdsen ap:1,0-ae:1,0 0,008 0,010 0,012 0,021 0,021 0,030 0,030 0,030

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3 0,016 0,020 0,024 0,042 0,042 0,060 0,060 0,060
NI/CO 30-45 Schlichten ap:1,0-ae:0,1 0,020 0,025 0,030 0,052 0,052 0,075 0,075 0,075
Nutfrdsen ap:1,0-ae:1,0 0,008 0,010 0,012 0,021 0,021 0,030 0,030 0,030

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3 0,028 0,034 0,050 0,062 0,074 0,102 0,120 0,120
30-45 Schlichten ap:1,0-ae:0,1 0,035 0,042 0,062 0,077 0,092 0,127 0,150 0,150
Nutfrdsen ap:1,0-ae:1,0 0,014 0,017 0,025 0,031 0,037 0,051 0,060 0,060

Schruppen ap:1,5 - ae:0,3 0,021 0,025 0,037 0,046 0,055 0,076 0,090 0,090
kurz / short 110-180 Schlichten ap:1,0-ae:0,1 0,035 0,042 0,062 0,077 0,092 0,127 0,150 0,150
Nutfrdsen ap:1,0-ae:1,0 0,018 0,021 0,031 0,039 0,046 0,064 0,075 0,075

Empfohlene Schnittdaten (geeignet) - Erweiterte Schnittdaten (bedingt geeignet)

Korrekturfaktoren (fz): Schruppen / Roughing ap:1,5 - ae:0,3-K:0,8 ap:1,5-ae:0,5 -K:0,4
Correction Factors: Schlichten / Finishing ap:1,5-2e:0,1-K:1,0 ap:1,5 - ae:0,25 - K:0,6
ap:3,0-ae:0,1-K:0,5 ap:1,5-2e:0,25 - K:0,3

Nutfrésen / Slotting ap:1,0-ae:1,0-K:0,4

Woalzenstirnfréser aus HSS-E
HSS-E Shell End Mills

v, m/min KAl fz=mm/U
TN  X.Cut 32 840 @50 963 @80 $100
STsog <500 V/mm? 34-38 | 50-60 0,057 0,066 0,078 0,092 0,111 0,112
500 _ 300 N/mm2 30-34 | 45-50 0,061 0,069 0,081 0,095 0,114 0,122
OO < Loc0 N/mm? | 28-32 | 42-48 0,058 0,069 0,081 0,088 0,104 0,119
Ll 1300 n/mm2 2024 | 34-38 0,046 0,055 0,062 0,069 0,080 0,088
T 1620 | 24-28 0,059 0,074 0,082 0,099 0,118 0,138
fErEnsh 14-18 | 22-26 0,059 0,074 0,082 0,099 0,118 0,138
s 12-16 | 1822 0,059 0,074 0,082 0,099 0,118 0,138
GG <o 30-34 | 45-50 0,065 0,075 0,089 0,105 0,126 0,128
> 180 HB 18-22 | 30-34 0,065 0,075 0,089 0,105 0,126 0,128
Aluminium 120-180 | 180-220 0,073 0,093 0,100 0,108 0,130 0,140
Silizium < 10% 80-120 | 100-150 0,080 0,103 0,110 0,119 0,143 0,154
Silizium > 10% 60-80 | 80-100 0,088 0,113 0,121 0,131 0,157 0,169
Messing / Brass | 65-75 | 100-120 0,058 0,078 0,086 0,094 0,104 0,108
e 40-70 | 100-120 0,058 0,078 0,086 0,094 0,104 0,108

Empfohlene Schnittdaten (geeignet) - Erweiterte Schnittdaten (bedingt geeignet)
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Fraser - Definitionen
End Mills - Definitions

Schneidenecke E

Hauptschneide

Nebenschneide C

—>
Freiflachenfase der Hauptschneide Af\ %
Freiflache der Hauptschneide B

Freiflache der Nebenschneide

Spannut

Freiwinkel a
Die GroBe der Winkel richtet sich nach dem zu bearbeitenden Werkstoff

Keilwinkel B
Spanwinkel y

Drallwinkel A

Durch den Winkel A zwischen Schneidenlinie und Langsachse des Frasers ist ein MaB fiir die Steigung (Drall) gegeben.
Damit auch bei Frasern mit kleiner Zahnezahl (weiche Werkstoffe) mehrere Zédhne gleichzeitig schneiden, muss der
Drallwinkel entsprechend groBer gewahlt werden als bei Frasern mit groBer Zédhnezahl (hartere Werkstoffe).

Q @ M m QY O m P>

> < W

Fehlerbehebung beim Frasen
Troubleshooting for End Mills

© SPPW GmbH - Version 153. Sortimentsanderungen, technische Weiterentwicklung sowie Druckfehler und Irrtiimer vorbehalten.
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1 Ausbriiche der Schneiden 7 Spanstau
2 VerschleiB der Schneiden 8 Vibrationen, Rattern
3 Kolkverschleil 9 Schlechte Oberflachengite
4 Werkzeugbruch 10 Werkstickausbruch
5 VerschleiB der Freiflichen 11 Uberlastung der Maschine
6 Aufbauschneide
Probleme Fehlerbehebung
1-8-9 Mangelnde Stabilitédt der Maschine
2-5-6 Vorschub erhéhen
1-3-4-7-9-10-11 Vorschub verringern
1-8 Stabilitat des Werkstiicks
3-5-6-8 Kihlmittel/Kihlmitteldruck priifen
4-6-7-8-9-10-11 Schnitttiefe verringern
2-3-5-8-11 Schnittgeschwindigkeit verringern
9 Drallwinkel erhéhen
2-3-5 VerschleiBfestigkeit des Hartmetalls erhéhen
9 Zahnezahl erhdhen
1-4-8-10 Auskraglange verkirzen
1-4-6-9-10 Schnittgeschwindigkeit erhéhen
1-2 Schneidphase erhdhen
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Anwendungen fiir Fraserwerkzeuge
Milling Applications

Besdaumen - Konturfrasen Eckfrasen Nutenfrasen Stirn- und Planfrasen

GroBe Schnitttiefe ap GroBe Schnitttiefe ap Bearbeitungsbreite Dcx1 Geringe Schnitttiefe ap
Geringere Bearbeitungsbreite ac Geringe Bearbeitungsbreite ae Schnitttiefe ap = Dcx1 Bearbeitungsbreite bis Dcx1
Bohren Schrag eintauchen Zeilenfrasen (Vorfrasen) Tauchfrasen

7T

| ,

Bearbeitung nur in Z Eintauchen in Z in einem Winkel Bohren in Z Durch Bohrbearbeitung in Z tiefe Nuten
Wirtschaftlicher als Bohren Dann Linearbearbeitung vorbearbeiten
Kopierfrasen Kopierfrasen Zirkularfrasen Umfang-Zirkularfrasen
=] ,
5 S
dy |
=
Geringe Spanquerschnitte mit groBen Geringe Spanquerschnitte mit groBen Borbearbeitung mit zirkularer Zustellung | AuBenbearbeitung mit zirkularer
Radiuswerkzeugen Radiuswerkzeugen inzZ Zustellung in Z
Frasertypen, Anwendungsgebiete und Eigenschaften
Types of End Mills, Applications and Properties
Typ | Anwendungsgebiete Oberflachengiiten | Materialabnahme
N Schlichtverzahnung mit Spiralsteigung 30° Sehr gut Geringe bis mittlere
Zerspanung von Bau-, Einsatz- und Vergltungsstéhlen, fir kurzspanende NE-Metalle bzw. Materialien
bis

- 1.200 N/mm?2 Festigkeit bei HSS-Frasern
- 1.600 N/mm?2 Festigkeit bei VHM-Frasern

NF Flache Schrupp-/Schlichtverzahnung Ausreichend Geringe bis groBe
Zerspanung von normalen Werkstoffen bis ca.
- 1.200 N/mm?2 Festigkeit bei HSS-Frasern
- 1.600 N/mm?2 Festigkeit bei VHM-Frasern

NR | Normale Schrupp-Kordelverzahnung Schlichten noétig Mittlere bis groBe
Zerspanung von normalen Werkstoffen bis ca.
- 1.000 N/mm?2 Festigkeit bei HSS-Frasern
- 1.200 N/mm?2 Festigkeit bei VHM-Frasern

NRf | Feine Schrupp-Kordelverzahnung Schlichten nétig Mittlere bis groBe
Zerspanung von Werkstoffen mit héherer Festigkeit bis ca.
- 1.400 N/mm?2 Festigkeit bei HSS-Frasern
- 1.600 N/mm?2 Festigkeit bei VHM-Frasern

wW Schlichtverzahnung mit Spiralsteigung 45° Sehr gut Geringe bis mittlere
Zerspanung von weichen Werkstoffen wie Aluminium, Aluminium-Legierungen und NE-Metalle bis ca.
- 600 N/mm?2 Festigkeit

WR | Grobe Schrupp-Kordelverzahnung Schlichten nétig Mittlere bis groBe
Zerspanung von Aluminium, NE-Metallen und weichen Stéahlen bis ca.
- 600 N/mm?2 Festigkeit

WX | Pyramidenverzahnung Schlichten ggf. nétig Mittlere bis groBe
Ein spezielles Schleifverfahren kombiniert polierte Spannuten und extrem scharfe Schneidkanten. Dies
flhrt zu geringen Reibungskoeffizienten und hoher Schnitthaltigkeit. Hauptsachlich fir die Bearbeitung
von CFK und GFK ausgelegt, bieten wir 3 verschiedene Profiltypen - Fein, Mittel, Grob - sowie 3
verschiedene Stirnverzahnungen zum Bohren, Stirnfrdsen und Besdaumen.

WL | Linksspirale, rechtsschneidend Sehr gut Geringe bis mittlere
Spanabfuhr nach unten. Werkzeug wird angepresst.

H Schlichtverzahnung mit hoher Spiralsteigung 55° Sehr gut Geringe bis mittlere
Zerspanung von gehérteten Werkstoffen (HSC-Bearbeitung) und Hartguss bis ca.
- 62 HRC Festigkeit

HRf | Extra feine Schrupp-Kordelverzahnung Schlichten nétig Mittlere bis groBe
Zerspanung von Werkstoffen mit héherer Festigkeit bis ca.
- 1.400 N/mm?2 Festigkeit bei HSS-Frasern
- 1.600 N/mm?2 Festigkeit bei VHM-Frasern

uT Ungleiche Teilung Schruppen und Schlichten | Mittlere bis groBe
Durch sie kann vibrationsfrei gearbeitet werden. Im Vergleich zu Standardfrasern sind héhere Vorschiibe | mdglich
moglich.
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Gleichlauffrasen
Down milling

ﬂ;f’s—:‘*:;‘, Die Drehrichtung des Frasers und der Vorschub des Werkstlicks gehen in die gleiche Richtung.
; oy Beim Eintauchen des Frasers wird das Material mit der gréBten Spandicke abgetragen und
| beim Verlassen des Material ist die Spanstérke am geringsten.

= Wichtigste Merkmale:
- Verringerung der Vibrationen
p————] - Hohe Oberflachenglte
c 8 - Langere Haltbarkeit der Schneiden
- Mdglichkeit, eine groBere Schnittgeschwindigkeit zu verwenden

Gegenlauffrasen
Up milling

€ Die Drehrichtung des Frasers und der Vorschub des Werkstiicks gehen in entgegengesetzter
Richtung.

Beim Eintauchen des Frasers wird das Material mit der geringsten Spandicke abgetragen und
beim Verlassen des Material ist die Spanstarke am groBten.

{/;———J\l X

Wichtigste Merkmale:

- Starkere Vibrationen infolge der Zunahme der Schnittkraft

e ——— - Geringere Haltbarkeit des Frasers infolge der starkeren Reibung der Schneiden im ersten
Arbeitsabschnitt

- Die vertikale Komponente der Schnittkraft fihrt zum Abheben des Werkstlicks vom Tisch.

HSC - High Speed Cutting

Hochgeschwindigkeitsfrasen bedeutet Verringerung der Bearbeitungszeiten und der Fertigungskosten, unter Verwendung von
hohen Schnittgeschwindigkeiten und von sowohl radial als auch axial relativ reduzierten Schnitttiefen. Die HSC-Fraser weisen
eine besonders optimierte Geometrie auf und werden mit Extrafeinkorn-Hartmetall hergestellt.

Ratschlage fiir die HSC-Bearbeitung
Recommendations for HSC-Milling

Schritt auf ﬁ
2ug empfohien

— e
Wir empfehlen soweit wie moglich den Das Gleichlauffrasen ist qualitativ besser | Man sollte den Fraser moglichst leicht in
Schnitt auf Zug. als das Gegenlauffrasen. Man erreicht die Richtung des Vorschubs neigen, um
Den groBten Span erhalt man Uber die |eine bessere Oberflaichenrauheit, weni- |die Bearbeitung im Zentrum des Werk-
optimale Schnittgeschwindigkeit. ger Gerausche und eine hohere zeugs zu vermeiden, wo die Schnittge-
Standzeit der Werkzeuge. schwindigkeit gleich O ist.

Empfohlen! 157

T

-1, (A

V=80 di Ve max [ '

Die ideale Neigung ist 15° in Vorschub- | Keine senkrechten Tauchschnitte im
richtung und erlaubt dem Fraser mit Werkstick durchflihren; wir schlagen
einer Schnittgeschwindigkeit von 80% spiralformige oder Rampenbewegungen
der moglichen Héchstgeschwindigkeit zu | vor.

arbeiten, bezogen auf den nominalen
Durchmesser des Frasers.
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