FRASEN Vorschubempfehlungen

Eckfrasen .
Vorschub/Zahn, f; (mm/  |Max. Spandicke, hex , mm |Vorschub pro Zahn, Max.
Zahn) f; (Zoll/Zahn) Spanungsdicke, hey,
(Zoll)
Wende-
o /Mo platten-
K 90 (0 ) Geometrie |GroBe |Startwert (min.- max.) |Startwert (min.- max.) |[Startwert (min.- max.) |Startwert (min.- max.)
CoroMill* 490 M-PL 0.10 (0.05-0.15) 0.10 (0.05-0.15) .004 (.002-.006) .004  (.002-.006)
M-PM 0.17 (0.10-0.20) 0.17 (0.10-0.20) .007 (.004-.008) .007 (.004-.008)
M-PH 0.22 (0.15-0.25) 0.22 (0.15-0.25) .006 (.006-.010) .006  (.006-.010)
E-ML 0.15 (0.12-0.18) 0.15 (0.12-0.18) .006 (.005-.007) .006 (.005-.007)
E-MM 8 0.7 (0.15-0.20) 0.17 (0.15-0.20) .007 (.006-.008) .007  (.006-.008)
M-MM 0.17 (0.10-0.17) 0.17 (0.10-0.17) .007 (.006-.008) .007  (.006-.008)
M-KL 0.10 (0.05-0.15) 0.10 (0.05-0.15) .004 (.002-.006) .004  (.002-.006)
M-KM 0.17 (0.10-0.20) 0.17 (0.10-0.20) .007 (.004-.008) .007  (.004-.008)
M-KH 0.25 (0.15-0.30) 0.25 (0.15-0.30) .010 (.006-.012) .010 (.006-.012)
M-PL 0.10 (0.05-0.15) 0.10 (0.05-0.15) .004 (.002-.006) .004  (.002-.006)
M-PM 0.17 (0.12-0,25) 0.17 (0.12-0,25) .007 (.005-.010) .007 (.005-.010)
M-PH 0.28 (0.20-0,35) 0.28 (0.20-0,35) .011 (.008-.014) .011 (.008-.014)
< E-ML 14 0.14 (0.08-0.18) 0.14 (0.08-0.18) .006 (.003-.007) .006 (.003-.007)
= E-MM 0.12 (0.12-.0.22) |0.12 (0.12-.0.22) |.007 (.005-.009) .007  (.005-.009)
2 M-MM 0.16 (0.12-0.20) 0.16 (0.12-0.20) .006 (.005-.008) .006  (.005-.008)
F
2
G
@
%
2
J

D 306

Allgemeine Informationen



Frasen

m

Bohren

n

Aufbohren

()

Werkzeugsysteme

—

Allgemeine Informationen

FRASEN

Schnittdaten

Frasen mit groflem Eingriff, metrische Werte

ISOP Spezifische |Harte Brinell
Schnittkraft CT530 | GC1010
ke Max. Spanungsdicke, hex mm
CMC- 0.1-0.15-0.2 | 0.05-0.1-0.2
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff N/mm2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, m/min
Stahl
Unlegiert
P1.1.Z.AN [01.1 C =0,1-0,25% 1500 125 0.25 430-390-350 -
P1.2.Z.AN [01.2 |C=0,25-0,55% 1600 150 0.25 385-350-315 -
P1.3.Z.AN |01.3 |C=0,55-0,80% 1700 170 0.25 365-330-300 -
P1.3.Z.AN [01.4 1800 210 0.25 315-290-260 -
P1.3.Z.HT |01.5 2000 300 0.25 235-210-195 -
Niedriglegiert (Legierungsanteile < 5%)
P2.1.Z.AN [02.1 Nicht gehartet 1700 175 0.25 300-275-245 -
P2.5.Z.HT |02.2 |Vergitet 1900 300 0.25 195-180-160 -
Hochlegiert (Legierungsanteile > 5%)
P3.0.Z.AN [03.11 |Gegllht 1950 200 0.25 230-205-185 180-165-135
P3.1.Z.AN |03.13 |Geharteter Werkzeugstahl 2150 200 0.25 190-170-155 150-135-110
P3.0.Z.HT |03.21 2900 300 0.25 165-150-135 130-120-100
P3.0.Z.HT |03.22 3100 380 0.25 105-95-85 80-75-60
Stahlguss
P1.5.C.UT |06.1 Unlegiert 1400 150 0.25 305-280-250 245-220-180
P2.6.C.UT |06.2 Niedriglegiert (Legierungsanteile < 5%) 1600 200 0.25 245-220-200 195-175-145
P3.0.C.UT [06.3 |Hochlegiert (Legierungsanteile > 5%) 1950 200 0.25 180-160-145 140-130-105
ISOM Spezifische |Harte Brinell
Schnittkraft CT530 | GC1025
ke 1 Max. Spanungsdicke, hex mm
CMC- 01-015-02 | 0.05-0.1-0.2
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff N/mm2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, m/min
Rostfreier Stahl
Ferritisch/martensitisch
P5.0.Z.AN |05.11 |Nicht gehartet 1800 200 0.21 285 -255 -230 255 -225-180
P5.0.Z.PH [05.12 |PH-gehértet 2850 330 0.21 205 -185-165 180 -160-130
P5.0.Z.HT |05.13 |Gehartet 2350 330 0.21 215-190-170 185 -165 -135
Austenitisch
M1.0.Z.AQ [05.21 |Nicht gehartet 1950 200 0.21 265 -240 -215 250 -225-180
M1.0.Z.PH [05.22 |PH-gehértet 2850 330 0.21 200 -175-160 170 -155-125
M2.0.Z.AQ |05.23 |Superaustenitisch 2250 200 = =
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
M3.1.Z.AQ |05.51 |Nicht schweiBbar > 0,05%C 2000 230 0.21 260 -235-210 205-185-145
M3.2.Z.AQ [05.52 |SchweiBbar < 0,05%C 2450 260 0.21 230 -205-185 175-155-125
Rostfreier Stahl - gegossen
Ferritisch/martensitisch
P5.0.C.UT [15.11 |Nicht gehartet 1700 200 0.25 255 -230 -205 225 -200 -160
P5.0.C.PH |15.12 |PH-gehartet 2450 330 0.25 180 -160 -145 155 -140-115
P5.0.C.HT [15.13 |Gehartet 2150 330 0.25 195 -175-155 170 -155-120
M1.0.C.UT [15.21 |Nicht vergutet 1800 200 0.25 255 -225 -205 235-210-170
M1.0C.PH |15.22 |PH-gehartet 2450 330 0.25 180 -160 -145 160 -140-115
M2.0.C.AQ |15.23 |Superaustenitisch 2150 200 - -
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
M3.1.C.AQ |15.51 |Nicht schweiBbar > 0,05%C 1800 230 0.25 245 -220 -195 195 -175 -140
M3.2.C.AQ [15.52 |SchweiBbar < 0,05%C 2250 260 0.25 215-190-170 160 -145-115
ISO K Spezifische |Harte Brinell
Schnittkraft CB50 | cC6190
ke Max. Spanungsdicke, hex mm
CMC- 0.1-0.15-0.2 | 0.1-0.2-0.3
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff N/mm?2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, m/min
Temperguss
07.1 Ferritisch (kurzspanend) 790 130 0.28 - 1300 -1050 -880
K1.1.C.NS |07.2 Perlitisch (langspanend) 900 230 0.28 - 1100 -890 -730
Grauguss
K2.1.C.UT |08.1 Niedrige Festigkeit 890 180 0.28 850 -720 -620 1600-1300-1050
K2.2.C.UT |08.2 |Hohe Festigkeit 1100 245 0.28 910 -780 —670 1200-990-810
KugelgraphitguBB
K3.1.C.UT |09.1 Ferritisch 900 160 0.28 - 1000-830-680
K3.3.C.UT [09.2 |Perlitisch 1350 250 0.28 495 -420 -360 840 -690 -570
Bedingungen:
( Fraser Durchm. 125 mm.
100 mm 125 mm Zentriert tiber Werksttick.
> Effektiver Durchmesser 100
mm
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Schnittdaten FRASEN
GC1025 | GC1030 | GC4220 | GC4230 | GC4240 | GC3040 | GC2030 | GC2040 | SM30
Max. Spanungsdicke, hex mm
0.05-0.1-02 | 0.05-0.1-0.2 | 0.4-02-0.3 | 0.1-0.2-03 | 0.14-02-03 | 01-02-03 | 0.1-02-04 | 0.1-0.2-04 | 0.1-0.2-0.4
Schnittgeschwindigkeit v, m/min
340-310-255 | 375-340-280 | 490-405-330 | 400-330-270 | 340-280-230 | 390-320-260 | 295-240-165 | 295-240-165 | 265-230-170
305-280-230 | 335-305-250 | 440-360-295 | 360-295-245 | 305-250-205 | 350-285-235 | 265-215-145 | 265-215-145 | 240-205-150
290-260-215 | 320-290-235 | 415-340-280 | 340-280-230 | 290-235-195 | 330-270-220 | 250-205-135 | 250-205-135 | 225-195-145
250-230-185 | 275-250-205 | 365-300-245 | 295-245-200 | 250-205-170 | 290-235-195 | 220-180-120 | 220-180-120 | 195-170-125
185-170-140 | 205-185-155 | 270-220-180 | 220-180-150 | 185-155-125 | 215-175-145 | 160-130-90 160-130-90 | 145-125-90
280-255-210 | 265-240-195 | 345-285-230 | 280-230-190 | 240-195-160 | 275-225-185 | 205-170-115 | 205-170-115 | 185-160-120
155-140-115 | 170-155-130 | 225-185-150 | 185-150-125 | 155-130-105 | 180-145-120 | 135-110-75 135-110-75 | 120-105-75
180-165-135 | 180-165-135 | 300-245-200 | 195-160-130 | 165-135-110 | 205-170-140 | 155-130-85 155-130-85 | 140-120-90
150-135-110 | 150-135-110 | 215-180-145 | 160-130-110 135-110-90 170-140-115 | 125-105-70 125-105-70 | 115-100-75
130-120-100 | 130-120-100 | 190-155-125 140-115-95 120-100-80 150 -125 -100 110-90-60 110 -90 -60 105 -90 -65
80-75-60 80-75-60 120-95-80 85-70-60 75-60-50 95 -75 -65 70-55-38 70 -55 -38 65 55 —41
245-220-180 | 245-220-180 | 350-290-235 | 260-215-175 | 220-180-150 | 280-230-190 | 210-170-115 | 210-170-115 | 190-165-120
195-175-145 | 195-175-145 | 280-230-190 | 205-170-140 | 175-145-120 | 220-180-150 | 170-140-95 170-140-95 | 150-130-95
140-130-105 | 140-130-105 | 205-170-140 | 150-125-100 130-105-85 160 -135-110 | 120-100-70 120 -100 70 110 -95-70
GC1030 | 1040 | S30T | S40T | GC2030 | GC2040 \ GC4230 | GC4240 | SM30
Max. Spanungsdicke, hex mm
0.05-0.1-0,2 | 0.05-0.15-0.25 | 0.05-0.15-0.25 | 0.1-0.2-0.3 |0.05-0.15-0.25| 0.1-02-0.3 | 0.1-02-03 | 01-02-04 | 0.1-02-04
Schnittgeschwindigkeit v, m/min
255-225-180 | 185-140-105 | 255 - 190 - 140 | 250 - 200 - 160 | 240-190-155 | 240-190-155 | 275-220-175 | 210-170-110 | 185-160-115
180-160-130 | 130-100-70 | 180-135-100 | 170-135-110 | 170-135-110 | 165-130-105 | 190-150-120 | 140-110-70 105 -90 -65
185-165-135 | 135-100-75 | 185-140-105 | 180-145-115 | 175-140-115 | 175-140-110 | 200-160-125 | 160-125-80 110 -95 -70
250-225-180 | 180 -135-100 | 250 - 185140 | 210-165-135 | 235-190-150 | 200 -160 -130 - 185-150-95 | 170-150-110
170-155-125 | 125-95-70 | 170-130-95 | 165-130-105 | 165-130-105 | 160-125-100 - 135 -105 -70 100 -85 -65
- 125-90-70 | 170-125-95 | 145-115-95 - - - - -
205-185-145 | 150-115-85 | 205-155-115 | 175-140-110 | 195-155-125 | 170-135-105 - 170 -135 -85 100 -85 -65
175-155-125 | 125-95-70 | 175-130-95 | 140-115-90 | 165-130-105 | 135-110-85 - 135-110-70 | 130-110-80
225-200-160 | 165-125-90 | 225-165-125 | 220-175-140 | 215-170-135 | 210-170-135 | 245-195-155 | 185-150-95 | 165-145-105
155-140-115 | 115-85-65 | 155-115-85 | 150-120-95 | 150-120-95 | 145-115-90 | 165-130-105 | 120-100-65 90 -80 -60
170-155-120 | 125-90-70 | 170-125-95 | 165-135-105 | 160 -130-105 | 160-130-100 | 180-145-115 | 145-115-75 100 -85 -65
235-210-170 | 175-130-95 | 235-175-130 | 200 -160- 130 | 225-180-145 | 190 -155-125 - 180-140-90 | 165-140-105
160-140-115 | 115-85-65 | 160-115-85 | 150-120-95 | 150-120-95 | 145-115-90 - 125 -100 -65 90 -80 -60
- 110-85-60 | 155-115-85 | 130-105-85 - - - - -
195-175-140 | 145-105-80 | 195-15-110 | 165-130-105 | 185-150-120 | 160-125-100 - 160-125-80 | 160-135-100
160-145-115 | 115-85-65 | 160-120-90 | 135-105-85 | 150-120-95 | 130-100-80 - 125-100-65 | 120-105-75
GC3220 | Gc3o40 | K20W | Gc4220 | GeC4230 |  GC1020 | H13A | K20D |
Max. Spanungsdicke, hex mm
01-02-03 | 01-02-04 | 01-02-03 | 041-02-03 | 0.1-02-03 | 0.1-02-03 | 0.1-02-04 | 0.1-02-03 |
Schnittgeschwindigkeit v, m/min
305-250-205 | 240-195-135 | 255-210-170 | 255-210-170 | 215-175-145 | 295-240-200 120-105-75 265-220-180
255-210-170 | 200-165-110 | 210-170-140 | 210-170-140 | 175-145-120 | 240-195- 160 100- 85-65 220-180-150
335-275-225 | 260-215-145 | 290-240-195 | 275-225-185 | 230-190-155 | 335-275-225 130-110-85 290-240-195
270-220-180 | 210-170-115 | 220-180-150 | 220-180-150 | 185-155-125 | 255-210-170 105- 90-65 235-190-155
210-170-140 165-135-90 175-140-115 | 175-140-115 | 145-120-100 | 200-165-135 80~ 70-50 180-150-125
195-160-130 150-125-85 160-130-110 | 160-130-110 | 135-110-90 | 185-150-125 75- 65-50 170-140-115
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FRASEN

Schnittdaten

Frasen mit groflem Eingriff, metrische Werte

ISON Spezifische |Harte Brinell
Schnittkraft cD10 | H10
KCHl Max. Spanungsdicke, hex mm
CMC- 01-015-02 | 01-0.15-0.2
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff N/mm2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, m/min
Aluminiumlegierungen
N1.2.Z.UT |30.11 |Gewalzt, nicht ausgehartet 400 60 1900 -1750 -1600 940 -870-810
N1.2.Z.AG [30.12 |Gewalzt oder gewalzt und ausgehartet 650 100 1700 -1550 -1450 850 -780 -730
Aluminiumlegierungen
N1.3.C.UT |30.21 |Gegossen, nicht gealtert 600 75 0.25 | 1900 -1750 -1600 940 -870-810
N1.3.C.AG [30.22 |Gegossen oder gegossen und ausgehartet 700 90 0.25 | 1700 -1550 -1450 850 -790 -730
Aluminiumlegierungen
N1.1.ZUT [30.3 |AI>99% 350 30 1900 -1750 -1600 950 -880 -810
Aluminiumlegierungen
30.41 |Guss, 13-15% Si 700 130 760 -700 -650 380 -350 -325
N1.4.C.NS |30.42 |Guss, 16-22% Si 700 130 570 -530 -485 285 265 -245
Kupfer und Kupferlegierungen
N3.3.U.UT |33.1 Automatenlegierungen, >1% Pb 550 110 0.25 940 -870-810 470 -435 -405
N3.2.C.UT |33.2 |Messing, Bleilegierungen, <1% Pb 550 90 940 -870-810 470 -435 -405
N3.1.U.UT [33.3 Bronze und bleifreies Kupfer, einschl. Elektrolytkupfer 1350 100 0.25 660 -610 -570 330 -305 285
ISO S Spezifische |Harte Brinell
Schnittkraft GC1025 GC1030
ke 1 Max. Spanungsdicke, hex mm
CMC- 0.05-0.15-0.2 | 0.1-0.15-0.2
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff N/mm2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit vc, m/min
Warmfeste Superlegierungen
Fe-basiert
S1.0.U.AN |20.11 |Geglliht oder I6sungsbehandelt 2400 200 0.25 65 -60 -55 65 -60 -55
S1.0.U.AG |20.12 |Ausgehértet oder I6sungsbehandelt und ausgehartet 2500 280 0.25 45 -45 -40 45 -45 -40
Ni-basiert
S$2.0.Z.AN |20.21 |Gegliiht oder I6sungsbehandelt 2650 250 0.25 60 -55 -50 60 -55 -50
S2.0.Z.AG |20.22 |Ausgehartet oder I6sungsbehandelt und ausgehartet 2900 350 0.25 37 -34 -32 37 -34 -32
S2.0.C.NS |20.24 |Gegossen oder gegossen und ausgehartet 3000 320 0.25 45 -40 -39 45 -40 -39
Co-basiert
S3.0.Z.AN [20.31 |Gegliiht oder I6sungsbehandelt 2700 200 0.25 25 -22 -20 25 -22 -20
S3.0.Z.AG |20.32 |Losungsbehandelt und ausgehartet 3000 300 0.25 18-16-14 18-16-14
S3.0.C.NS |20.33 |Gegossen oder gegossen und ausgehartet 31000 320 0.25 16 -14 -13 16 -14 -13
Titanlegierungen1) Rm?2
S4.1.Z.UT (231 Reintitan (99,5% Ti) 1300 400 0.23 130-120-110 130-120-110
S 1 Ao 300, pLegerngen, | 1400 | 20|02 w0 | 05550
o ) )
S43ZAG (2322 |C okt o a%sgehéne? glerung 1400 1050 0.23 45 -40 -39 45 -40 -39
ISOH Spezifische |Harte Brinell
Schnittkraft CB50 | CT530
ke 1 Max. Spanungsdicke, hex mm
CcMC- 0.07-0.12-02 | 0.07-0.12-0.2
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff N/mm?2 HB mc |Schnittgeschwindigkeit vc, m/min
Extra harter Stahl
H1.3.Z.HA |04.1 Vergutet 4200 59 HRC 0.25 160 -140 -115 80 -75 -55
Kokillenhartguss
H2.0.C.UT |10.1 Gegossen oder gegossen und ausgehartet 2200 400 0.28 310 -270-215 155 -140-110

1) 45-60° Einstellwinkel. Es sollte Kiihlschmierstoff und eine positive Geometrie eingesetzt werden.
2 Rm = maximale Festigkeit, gemessen in MPa.
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FRASEN
CT530 GC1025 |  GC1030 H10F H13A |
Max. Spanungsdicke, hex mm
01-0.15-0.2 | 01-0.15-0.2 | 0.1-0.15-0.2 | 0.1-0.15-0.2 | 0.1-0.15-0.2 | \
Schnittgeschwindigkeit v, m/min
1050-960-890 | 990-910-850 | 990-910-850 | 940-870-810 | 750-700-650
930-860-800 | 890-820-760 | 890-820-760 | 850-780-730 | 680-630-580
1050-960-890 | 990-910-850 | 990-910-850 | 940-870-810 |1700-1600-1450
930-860-800 | 990-920-850 | 990-920-850 | 850-790-730 |1450-1350-1250
1050-960-890 | 990-920-850 | 990-920-850 | 950-880-810 | 760-700-650
415-385-355 | 395-370-340 | 395-370-340 | 380-350-325 | 300-280-260
310-290-270 | 300-275-255 | 300-275-255 | 285-265-245 | 225-210-195
520-480-445 | 495-460-425 | 495-460-425 | 470-435-405 | 375-350-325
520-480-445 | 495-460-425 | 495-460-425 | 470-435-405 | 375-350-325
365-335-310 | 345-320-295 | 345-320-295 | 330-305-285 | 265-245-225
H13A | H10F | S30T | S40T | Gc2030 | GC2040 |
Max. Spanungsdicke, hex mm
0.1-0.15-0.2 | 0.1-0.15-0.2 | 0.1-0.15-0.2 | 0.1-0.15-0.2 | 0.05-0.15-0.2 | 0.1-0.15-0.25 |
Schnittgeschwindigkeit v, m/min
60-55-50 55-50 -45 - - 60 -55 -50 60 -55 —45
45-40-38 40-37-35 - - 45 -40-37 45 -40 -34
55-55-50 50 -50 -45 - - 55 -50 -50 55-50 —45
35-33-30 32-30-27 - - 34-32-30 34-32-27
45-40-38 40-37-34 - - 40-39-36 40-39 -34
23-21-18 22-19-17 - - 23-21-18 23-21-17
17-15-13 15-14 -12 - - 17 -15-13 17 -15-12
16-14-13 14 -13 =12 - - 15-14-12 15-14 -11
125-115-110 | 115-105-100 | 150-135-125 | 125-115-110 | 120-115-105 | 120-115-100
50-45-45 45-40-38 65 -60 -55 45-40 -39 50 -45 -40 45-40-36
38-36-33 34-31-29 50 -50 -45 38-36 -33 40-39-36 37 -34-30
GC4220 | GC3040 | Gec1oio | Ge1025 | Ge1030 | \
Max. Spanungsdicke, hex mm
0.1-0.15-0.25| 0.1-0.2-0.25 | 0.07-0.12-0.2]0.07-0.12-0.2| 0.07-0.12-0.2 | \
Schnittgeschwindigkeit v, m/min
55-45-36 45-33-29 110-95-80 40-36-29 40-36-29
100-90-70 85-65-55 215-185-150 75-70-55 75-70-55
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FRASEN

Schnittdaten

Frasen mit kleinem Eingriff, metrische Werte

ISOP Spezifische |Harte Brinell
Schnittkraft CT530 | GC1010
ke Max. Spanungsdicke, hex mm
CMC- 0.1-0.15-0.2 | 0.05-0.1-0.2
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff N/mm2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, m/min
Stahl
Unlegiert
P1.1.Z.AN |01.1 C =0,1-0,25% 1500 125 0.25 500 -490 -475 -
P1.2.Z.AN [01.2 |C=0,25-0,55% 1600 150 0.25 450 -440 -430 -
P1.3.Z.AN |01.3 |C=0,55-0,80% 1700 170 0.25 425 -415 -405 -
P1.3.Z.AN [01.4 1800 210 0.25 370 -360 -355 -
P1.3.Z.HT |01.5 2000 300 0.25 275 -265 -260 -
Niedriglegiert (Legierungsanteile <5 %)
P2.1.Z.AN [02.1 Nicht gehartet 1700 175 0.25 350 -345 -335 -
P2.5.Z.HT |02.2 |Vergitet 1900 300 0.25 230 -225 -220 -
Hochlegiert (Legierungsanteile >5%)
P3.0.Z.AN [03.11 |Gegllht 1950 200 0.25 265 -260 —-255 195-190-185
P3.1.Z.AN |03.13 |Geharteter Werkzeugstahl 2150 200 0.25 220-215-210 160 -160 -150
P3.0.Z.HT |03.21 2900 300 0.25 190 -190 -185 140-140-135
P3.0.Z.HT |03.22 3100 380 0.25 120-120-115 90 -85 -85
Stahlguss
P1.5.C.UT |06.1 Unlegiert 1400 150 0.25 355 -350 -340 265 -255 —245
P2.6.C.UT |06.2 Niedriglegiert (Legierungsanteile <5 %) 1600 200 0.25 285 -280 -275 210-205-195
P3.0.C.UT [06.3 |Hochlegiert (Legierungsanteile >5%) 1950 200 0.25 210 -205 -200 155 -150 -145
ISOM Spezifische |Harte Brinell
Schnittkraft CT530 | GC1025
ke 1 Max. Spanungsdicke, hex mm
CMC- 01-015-02 | 0.05-0.1-0.2
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff N/mm2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, m/min
Rostfreier Stahl
Ferritisch/martensitisch
P5.0.Z.AN |05.11 |Nicht gehartet 1800 200 0.21 340 -335 -325 275-270 -255
P5.0.Z.PH [05.12 |PH-gehértet 2850 330 0.21 245 -240 -235 195 -190 -180
P5.0.Z.HT |05.13 |Gehartet 2350 330 0.21 255 -250 —240 200 -195 -190
Austenitisch
M1.0.Z.AQ [05.21 |Nicht gehartet 1950 200 0.21 320 -310-300 270 -265 -255
M1.0.Z.PH [05.22 |PH-gehértet 2850 330 0.21 235 -230 -225 190-185-175
M2.0.Z.AQ |05.23 |Superaustenitisch 2250 200 - -
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
M3.1.Z.AQ |05.51 |Nicht schweiBbar > 0,05%C 2000 230 0.21 310 -300 -295 225-220-210
M3.2.Z.AQ [05.52 |SchweiBbar < 0,05%C 2450 260 0.21 275 -270 -260 190 -185-175
Rostfreier Stahl - gegossen
Ferritisch/martensitisch
P5.0.C.UT [15.11 |Nicht gehartet 1700 200 0.25 305 -295 -290 245 -240 -230
P5.0C.PH [15.12 |PH-gehértet 2450 330 0.25 215-210-205 170-170-160
P5.0.C.HT [15.13 |Gehartet 2150 330 0.25 235 -225 -220 185-180-175
Austenitisch
M1.0.C.UT |15.21 |Austenitisch 1800 200 0.25 300 -295 -285 260 —250 —240
M1.0C.PH [15.22 |PH-gehartet 2450 330 0.25 215-210-205 170-170-160
M2.0.C.AQ [15.23 |Superaustenitisch 2150 200 - -
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
M3.1.C.AQ [15.51 |Nicht schweiBbar > 0,05%C 1800 230 0.25 295 -285 -280 215-205-195
M3.2.C.AQ |15.52 |SchweiBbar < 0,05%C 2250 260 0.25 255 -250 —245 175-170-165
ISO K Spezifische |Harte Brinell
Schnittkraft CB50 | CC6190
ke 1 Max. Spanungsdicke, hex mm
CMC- 01-015-02 | 01-02-03
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff N/mm2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, m/min
Temperguss
07.1 Ferritisch (kurzspanend) 790 130 0.28 - 1500 -1450 -1400
K1.1.C.NS |07.2 |Perlitisch (langspanend) 900 230 0.28 - 1250 -1200 -1150
Grauguss
K2.1.C.UT |08.1 Niedrige Festigkeit 890 180 0.28 | 1100-1050-1000 1850 -1750 -1700
K2.2.C.UT |08.2 |Hohe Festigkeit 1100 245 0.28 | 1150-1100-1100 1400 -1350 -1300
KugelgraphitguB
K3.1.C.UT [09.1 Ferritisch 900 160 0.28 - 1200 -1150 -1100
K3.3.C.UT |09.2 |Perlitisch 1350 250 0.28 630 -610 -590 980 -930 -890

1) 45-60° Einstellwinkel. Es sollte Kiihlschmierstoff und eine positive Geometrie eingesetzt werden.

()
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10 mm

Bedingungen:

Peripheriefrasen.
Fraserdurchmesser 25 mm.

25 mm Arbeitseingriff 10 mm.



Schnittdaten FRASEN
GC1025 | GC1030 | GC4220 | GC4230 | GC4240 | GC3040 | GC2030 | GC2040 | SM30
Max. Spanungsdicke, hex mm
0.05-0.1-0.2 | 0.05-0.1-0.2 | 0.1-0.15-03 | 01-02-03 | 01-02-03 | 0.1-0.15-0.3 [0.05-0.15-0.25| 0.1-0.2-0.3 | 0.1-0.2-0.3
Schnittgeschwindigkeit v, m/min
365-360-345 405-395-380 | 570-560-520 | 465-445-425 | 395-380-360 | 455-445-415 | 340-335-320 | 340-325-315 | 300 -290 -280
330-325-310 365-355-340 | 510-500-470 | 420-400-385 | 355-340-325 | 410-400-375 | 305-300-290 | 305-295-280 | 270 -260 -250
310-305-290 345-335-320 | 485-475-445 | 395-380-360 | 335-320-310 | 385-375-350 | 290-280-270 | 290 -275-265 | 255-245-235
270-265-255 300-295-280 | 425-415-390 | 345-330-315 | 295-280-270 | 335-330-305 | 255-250-240 | 255-245-235 | 220-215-205
200-195-190 220-220-210 | 310-305-285 | 255-245-235 | 220-210-200 | 250-245-225 | 185-185-175 | 185-180-170 | 165-160-155
300-295-285 285-280-265 | 400-390-365 | 325-315-300 | 280-265-255 | 320-310-290 | 240-235-225 | 240-230-220 | 210-205-195
170-165-160 185-180-175 | 260-255-240 | 215-205-195 | 180-175-165 | 205-205-190 | 155-155-145 | 155-150-145 | 135-130-130
195-190-185 195-190-185 | 350-340-320 | 225-215-205 | 190-185-175 | 240-235-220 | 180-175-170 | 180-175-165 | 160-155-150
160-160-150 160-160-150 | 250-245-230 | 185-180-170 | 160-150-145 | 200-195-185 | 150-145-140 | 150-140-135 | 130-125-125
140-140-135 140-140-135 | 220-215-200 | 165-155-150 | 140-135-125 | 175-170-160 | 130-125-120 | 130-125-120 | 115-110-110
90-85-85 90-85-85 135-135-125 | 100 -95 -95 85-85-80 110 -105 -100 80-80 -75 80-75-75 70 -70 -65
265-255-245 265-255-245 | 410-400-375 | 305-290-280 | 255-245-235 | 325-315-295 | 240-235-225 | 240-230-220 | 215-205-200
210-205-195 210-205-195 | 325-320-295 | 240-230-220 | 205-195-190 | 260-255-235 | 195-190-185 | 195-185-180 | 170-165-160
155-150-145 155-150-145 | 240-235-220 | 175-170-160 | 150-145-140 | 190-185-175 | 145-140-135 | 145-135-130 | 125-120-115
GC1030 | Gci1o40 | S30T | S40T | Gc2030 | GC2040 | GC4230 | GC4240 | SM30
Max. Spanungsdicke, hex mm
0.05-0.1-0.2 | 0.05-0.15-0.25 | 0.05-0.15-0.25 | 0.1-0.2-0.25 | 0.05-0.15-0.25 | 0.1-0.2-0.25 | 0.1-0.2-025 | 0.1-0.2-0.3 | 0.1-0.2-0.3
Schnittgeschwindigkeit v, m/min
275-270-255 | 210-195-185 | 285-265-250 | 295-280 275 | 260-250-235 | 285-270-265 | 325-310-305 | 250 -240-225 | 210-200-195
195-190-180 | 145-140-130 | 200-185-175 | 205-195-275 | 185-175-170 | 195-185-180 | 225-215-210 | 165-160-150 | 120-115-110
200-195-190 | 155-145-135 | 210-195-180 | 215-205-200 | 195-185-175 | 205-195-190 | 235-225-220 | 190-180-170 | 125-120-115
270-265-255 | 205-190-175 | 280-260-245 | 250-235-230 | 255-245-230 | 240 -225-220 - 220-210-200 | 195-185-180
190-185-175 | 140-135-125 | 190-180-170 | 195-185-180 | 180-170-160 | 190-180-175 - 160 -150-145 | 115-110-105
- 140-130-120 | 190-180-170 | 175-165-160 - - - - -
225-220-210 | 170-160-150 | 230-215-200 | 205-195-190 | 215-205-195 | 200-190 -185 - 200-190-180 | 190-180-175
190-185-175 | 140-130-125 | 195-180-170 | 165-160-155 | 180-170-160 | 160-155-150 - 160 -155-145 | 145-140-135
245-240-230 | 185-175-165 | 250-235-220 | 2-250-235 | 235-225-210 | 250-240-235 | 290 -275-270 | 225-210-200 | 185-180-175
170-170-160 | 130-120-110 | 175-165-155 | 180-170-165 | 160-155-145 | 170-165-160 | 195-185-185 | 145-140-130 | 105-100-95
185-180-175 | 185-175-170 | 190-180-165 | 200-190-185 | 175-165-160 | 190-180-175 | 215-205-200 | 175-165-155 | 115-110-105
260 -250-240 | 195-180-170 | 265-250-235 | 240 225-220 | 245-230-220 | 230-215-210 - 210-200-190 | 185-180-170
170-170-160 | 130-120-110 | 175-165-155 | 180-170-165 | 160-155-145 | 170-165-160 - 145-140-130 | 105-100-95
- 125-120-110 | 175-160-150 | 155-145-145 - - - - -
215-205-195 | 160 -150-140 | 220-205-190 | 195-185-180 | 205-195-185 | 190-180-175 - 190-180-170 | 180-170-165
175-170-165 | 130-125-115 | 180-170-160 | 160-150-145 | 165-160-150 | 150-145-140 - 150 140 -135 | 135-130-125
GC3220 | GC3040 | K20W | Gc4220 | GeC4230 | GC1020 | H13A | K20D |
Max. Spanungsdicke, hex mm
0.1-0.15-0.25 | 0.1-02-0.3 | 0.1-0.2-0.3 | 0.1-0.15-0.25 | 0.1-0.15-0.25 | 0.1-02-0.3 | 0.1-02-03 | 0.1-02-03 |
Schnittgeschwindigkeit vc, m/min
360-350-335 | 280-270-255 | 295-285-270 | 295-290-275 | 250-245-235 | 340-325-315 135-130-125 310-295-285
295-290-275 | 230-220-210 | 245-235-225 | 245-240-225 | 205-200-190 | 280-265-255 110-110-105 255-245-235
390-380-365 | 305-290-280 | 340-325-310 | 320-315-300 | 270-265-255 | 390-375-360 145-140-140 340-325-310
310-305-290 | 245-235-225 | 260-245-235 | 260-250-240 | 215-210-205 | 295-285-270 120-115-110 270-260-250
245-240-230 | 190-185-175 | 200-195-185 | 200-195-190 | 170-165-160 | 230-220-210 95-90-85 210-205-195
225-220-215 | 175-170-160 185-180-170 | 185-185-175 | 155-155-145 | 215-205-195 85-85-80 195-190-180
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FRASEN

Schnittdaten

Frasen mit kleinem Eingriff, metrische Werte

ISON Spezifische |Harte Brinell
Schnittkraft cD10 | CT530
KCHl Max. Spanungsdicke, hex mm
CMC- 01-015-02 | 01-0.15-0.2
- MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff N/mm2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, m/min
o Aluminiumlegierungen
kY N1.2.Z.UT |30.11 |Gewalzt, nicht ausgehartet 400 60 2100 -2100 -2050 1150 -1150 -1100
E N1.2.Z.AG [30.12 |Gewalzt oder gewalzt und ausgehartet 650 100 1900 -1850 -1850 1050 -1050 -1000
Aluminiumlegierungen
N1.3.C.UT |30.21 |Gegossen, nicht gealtert 600 75 0.25 | 2100 -2100 -2050 1150 -1150 -1000
N1.3.C.AG [30.22 |Gegossen oder gegossen und ausgehartet 700 90 0.25 | 1900 -1900 -1850 1050 -1050 -1100
Aluminiumlegierungen
N1.1.ZUT [30.3 |AI>99% 350 30 2150 -2100 —2050 1150 -1150 1150
Aluminiumlegierungen
30.41 |Guss, 13-15% Si 700 130 850 -840 -820 470 -460 -450
N1.4.C.NS |30.42 |Guss, 16-22% Si 700 130 640 -630 -620 350 -345 -340
Kupfer und Kupferlegierungen
N3.3.U.UT |33.1 Automatenlegierungen, >1% Pb 550 110 0.25 | 1050 -1050-1050 580 -570 -560
N3.2.C.UT |33.2 |Messing, Bleilegierungen, <1% Pb 550 90 1050 -1050 -1000 580 -570 -560
N3.1.U.UT [33.3 Bronze und bleifreies Kupfer, einschl. Elektrolytkupfer 1350 100 0.25 740 -730-720 410 -400 -395
ISO S Spezifische |Harte Brinell
- Schnittkraft GC1025 | GC1030
£ ke 1 Max. Spanungsdicke, hex mm
a CMC- 05-015-02 | 0.05-0.15-0.2
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff N/mm2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit vc, m/min
F Warmfeste Superlegierungen
Fe-basiert
S1.0.U.AN |20.11 |Geglliht oder I6sungsbehandelt 2400 200 0.25 70-70-70 70-70-70
S1.0.U.AG |20.12 |Ausgehértet oder I6sungsbehandelt und ausgehartet 2500 280 0.25 55 -50 -50 55-50-50
Ni-basiert
S$2.0.Z.AN |20.21 |Gegliiht oder I6sungsbehandelt 2650 250 0.25 70 -65 -65 70-65-65
S2.0.Z.AG |20.22 |Ausgehartet oder I6sungsbehandelt und ausgehértet 2900 350 0.25 40 -40 -40 40-40-40
S2.0.C.NS |20.24 |Gegossen oder gegossen und ausgehartet 3000 320 0.25 50 -50 -50 50-50-50
Co-basiert
S3.0.Z.AN [20.31 |Geglliht oder I6sungsbehandelt 2700 200 0.25 30 -29 -28 30-29-28
S3.0.Z.AG |20.32 |Losungsbehandelt und ausgehértet 3000 300 0.25 21-20-20 21-20-20
S3.0.C.NS [20.33 |Gegossen oder gegossen und ausgehartet 3100 320 0.25 20-19-18 20-19-18
Titanlegierungen1) Rm1
- S4.1.Z.UT [23.1 Reintitan (99,5% Ti) 1300 400 0.23 150 -145 -140 150-145-140
£ S42.ZAN 123.21 g,ﬁ?rﬁlé&;ﬁ;&:}r&%g ir-: Eut%%iﬁgrjtg%eer?{ gﬁsgtlgrl‘:é f Legierungen 1400 950 023 65-65-65 65 -65-65
é S4.3.Z.AG |23.22 gegltiht oder ausgehartet ’ ’ 1400 1050 0.23 50 -50 -50 50 -50 -50
<
ISOH Spezifische |Harte Brinell
G Schnittkraft CB50 | CT530
ke Max. Spanungsdicke, hex mm
CMC- 0.07-0.12-02 | 0.07-0.1-0.2
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff N/mm?2 HB mc |Schnittgeschwindigkeit vc, m/min
Extra harter Stahl
H1.3.Z.HA |04.1 Vergutet 4200 59 HRC 0.25 190 -180 -175 95 -90 -85
Kokillenhartguss
H2.0.C.UT |10.1 Gegossen oder gegossen und ausgehartet 2250 400 0.28 355 -345 -330 180 -175-165
1) 45-60° Einstellwinkel. Es sollte Kiihlschmierstoff und eine positive Geometrie eingesetzt werden.
2) Rm = maximale Festigkeit, gemessen in MPa.
[}
=
az Bedingungen:
) } Peripheriefrasen.
g 10 mm o5 Zﬁi?tgéffg?msg e
mm .
T
J

D 318

Allgemeine Informationen




Schnittdaten FRASEN
GC1025 | GC1030 | H10F H13A | | | |
Max. Spanungsdicke, hex mm
01-0.15-02 | 01-0.15-02 | 0.1-0.15-0.2 0.1-0.15-0.2 | | | |
Schnittgeschwindigkeit v, m/min
1100 -1100-1050 | 1100 -1100-1050 | 1050 1050 -1000 | 850 -830 -820
1000-980-970 | 1000 -980 -970 950 -940 -920 760 -750 -740
1100 -1100 -1050 | 1100 -1100 -1050 | 1050 1050 ~1000 | 1900 1900 —1850
110-1100-1100 | 1100-1100-1100 | 950 -940-920 | 1650 1600 —1600
1100-1100-1100 | 1100 -1100-1100 | 1050 1050 -1050 | 850 -840 -825
445 -440 -430 445 -440 -430 425 -420 -410 340 -335 -330
335-330-325 335 -330-325 320-315-310 255 -250 -245
560 -550 -540 560 -550 -540 530 -520 -510 425 -415-410
560 -550 -540 560 -550 -540 530 -520 -510 425 -415-410
390 -380-375 390 -380 -375 370 -365 -360 295 —290 —285
H13A | H10F | S30T S40T | GC2030 | GC2040 | |
Max. Spanungsdicke, hex mm
0.1-0.15-02 | 01-02-03 | 01-015-02 | 0.1-0.15-0.2 | 0.05-0.15-0.2 | 0.05-0.15-0.25 | |
Schnittgeschwindigkeit v¢, m/min
65-65-65 60 -60 -60 - - 65 -65 -65 65 -65 -60
50-50-50 45 -45 -40 - - 5045 -45 50 -45 -45
65-65-60 60 -55 -55 - - 65 -60 -60 65 -60 -60
40-39-38 36-35-33 - - 39 -38-37 39-38-37
50-50-50 45 -45 -40 - - 50 -45 -45 5045 -45
28-27-26 2624 -23 - - 28 27 26 28 27 -26
20-19-19 18-17-16 - - 20-19-19 20-19-19
19-19-18 17 -16-16 - - 19-18-17 19-18 -17
140-140-135 130 -125 -120 165 -165 —160 140 -140 -135 140-135-135 140 -135-135
55-55-55 50 -50 -45 75 -75-70 50-50-50 55-55-55 50 -50 -50
45-40-40 38-37 -36 65 -55 -66 45-40-40 50 -45 -45 40-40 -40
GC4220 | GC3040 \ GC1010 | GC1025 | GC1030 | | |
Max. Spanungsdicke, hex mm
0.1-0.12-0.25 | 0.1-0.2-0.25 | 0.07-0.12-0.2 | 0.07-0.12-0.2 | 0.07-0.12-0.2 | | |
Schnittgeschwindigkeit v, m/min
65-65-60 55-50-50 130-125-120 45-45-45 45-45-45
125-125-115 100-95-95 250-240-230 90-85-85 90-85-85
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FRASEN Schnittdaten

Frasen mit groflem Eingriff, Zoll-Werte

Frasen

m

Bohren

n

Aufbohren

()

Werkzeugsysteme

—

Allgemeine Informationen

ISOP gpﬁzi_ftitskchfet Harte Brinell
chnittkra
S - sc1'53_o | GC1010
. Spandicke, hex Zoll
CMC- .004 - .006 - .008 | .002 - .004 - .008
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff Ibs/in.2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Stahl
Unlegiert
P1.1.Z.AN [01.1 C=0.10-0.25% 216,500 125 0.25 1400-1250-1150 -
P1.2.Z.AN [01.2 |C=0.25-0.55% 233,000 150 0.25 1250-1150-1050 -
P1.3.ZAN |01.3 |C=0.55-0.80% 247,000 170 0.25 1200-1050-970 -
P1.3.Z.AN [01.4 260,500 210 0.25 1050-940-850 -
P1.3.Z.HT |01.5 291,500 300 0.25 770-690-630 -
Niedriglegiert (Legierungsanteile < 5%)
P2.1.Z.AN [02.1 Nicht gehértet 246,500 175 0.25 980-890-800 -
P2.5.Z.HT |02.2 |Vergitet 278,500 300 0.25 640-580-520 -
Hochlegiert (Legierungsanteile > 5%)
P3.0.Z.AN [03.11 |Gegliht 282,000 200 0.25 740-670-610 590-540-440
P3.1.Z.AN |03.13 |Geharteter Werkzeugstahl 311,000 200 0.25 620-560-500 490-445-360
P3.0.Z.HT |03.21 420,000 300 0.25 540-485-440 430-390-315
P3.0.Z.HT |03.22 448,500 380 0.25 340-305-275 270-245-200
Stahlguss
P1.5.C.UT |06.1 Unlegiert 204,000 150 0.25 1000-910-820 800-720-590
P2.6.C.UT |06.2 |Niedriglegiert (Legierungsanteile < 5%) 230,500 200 0.25 800-720-650 630-570-470
P3.0.C.UT [06.3 |Hochlegiert (Legierungsanteile > 5%) 283,500 200 0.25 580-530-475 465-420-345
ISOM Spezifische |Harte Brinell
Schnittkraft, CT530 | GC1025
ke 0,016 Max. Spandicke, hex Zoll
tl ex
CMC- .004 - .006 - .008 | .002 - .004 - .008
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff Ibs/in.2 HB mc |Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Rostfreier Stahl
Ferritisch/martensitisch
P5.0.Z.AN |05.11 |Nicht gehartet 262,000 200 0.21 940-830-740 830-740-590
P5.0.Z.PH [05.12 |PH-gehértet 411,500 330 0.21 670-600-530 590-520-415
P5.0.Z.HT |05.13 |Gehartet 340,000 330 0.21 700-620-550 610-540-430
Austenitisch
M1.0.Z.AQ [05.21 |Nicht gehartet 285,000 200 0.21 870-780-690 820-730-580
M1.0.Z.PH [05.22 |PH-gehértet 414,000 330 0.21 640-580-510 560-500-400
M2.0.Z.AQ |05.23 |Superaustenitisch 328,000 200 - -
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
M3.1.Z.AQ |05.51 |Nicht schweiBbar > 0,05%C 286,500 230 0.21 850-760-680 670-600-475
M3.2.Z.AQ [05.52 |SchweiBbar < 0,05%C 356,500 260 0.21 750-670-600 570-510-405
Rostfreier Stahl - gegossen
Ferritisch/martensitisch
P5.0.C.UT [15.11 |Nicht gehartet 246,500 200 0.25 830-740-660 740-660-520
P5.0C.PH |15.12 |PH-gehartet 354,500 330 0.25 590-520-465 520-460-365
P5.0.C.HT [15.13 |Gehartet 311,000 330 0.25 640-570-510 560-500-395
M1.0.C.UT [15.21 |Nicht vergutet 261,000 200 0.25 830-740-660 780-690-550
M1.0C.PH |15.22 |PH-gehartet 356,000 330 0.25 590-530-470 520-460-365
M2.0.C.AQ [15.23 |Superaustenitisch 310,500 200 - -
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
M3.1.C.AQ |15.51 |Nicht schweiBbar > 0,05%C 258,000 230 0.25 810-720-640 640-570-450
M3.2.C.AQ [15.52 |SchweiBbar < 0,05%C 326,500 260 0.25 700-630-560 530-475-375
ISO K gpﬁz!ftitsk‘:h?t Hérte Brinell
chnittkra
e s CB50 | CC6190
. Spandicke, hex Zoll
CMC- .004 - .006 - .008 | .004 - .008 - .012
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff Ibs/in.2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Temperguss
07.1 Ferritic (short chipping) 115,000 130 0.28 - 4250-3500-2850
K1.1.C.NS |07.2 Pearlitic (long chipping) 131,000 230 0.28 - 3550-2900-2350
Grauguss
K2.1.C.UT |08.1 Low tensile strength 130,000 180 0.28 2750-2350-2000 5150-4200-3450
K2.2.C.UT [08.2 |High tensile strength 159,500 245 0.28 2950-2550-2150 3900-3200-2600
KugelgraphitguBB
K3.1.C.UT |09.1 Ferritic 130,000 160 0.28 - 3300-2700-2200
K3.3.C.UT [09.2 |Pearlitic 194,500 250 0.28 1600-1350-1150 2750-2250-1850
- Bedingungen:
Fréserdurchm. 5,000 Zoll (125
a'ggomz,ﬁ)” ( g'ggomﬁ)” mm) Arbeitseingriff 4,000 (Zoll
[rb) (100 mm)
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Schnittdaten

FRASEN

GC1025

GC1030

GC4220 |

GC4230 |

GC4240 |

GC3040

GC2030 |

GC2040 |

SM30

Max. Spandicke, hex Zoll

.002-.004-.008  .002-.004-.008 | .004-.008-.012 | .004-.008-.012 | .004-.008-.012 | .004-.008-.012 | .004-.008-.016 | .004-.008-.016 | .004-.008-.016
Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
1100-1000-820  1250-1100-910 | 1600-1300-1050 | 1300-1050-870 | 1100-910-740 | 1250-1050-850 | 960-780-520 960-780-520 870-740-540
1000-910-740  1100-1000-820 | 1450-1200-960 | 1150-960-780 | 1000-820-670 | 1150-930-760 | 860-700-470 860-700-470 780-670-490
950-860-700  1050-940-770 | 1350-1100-910 | 1100-900-740 | 940-770-630 | 1100-880-720 | 810-660-440 810-660-440 740-630-460
820-750-610 910-820-670 | 1200-970-790 | 970-790-650 820-670-550 940-770-630 710-580-390 710-580-390 650-550-405
610-550-450 670-610-500 880-720-590 710-580-475 610-500-405 700-570-465 520-430-285 520-430-285 475-405-300
920-830-680 860-780-640 | 1100-920-750 | 920-750-610 780-640-520 890-730-600 670-550-370 670-550-370 610-520-380
510-460-375 560-510-415 730-600-490 600-490-400 510-415-340 580-475-390 440-360-240 440-360-240 400-340-250
590-540-440 590-540-440 970-800-650 630-510-420 540-440-360 680-550-450 510-415-275 510-415-275 460-395-290
490-445-360 490-445-360 710-580-475 520-430-350 445-360-295 560-460-375 415-340-225 415-340-225 385-330-240
430-390-315 430-390-315 610-500-410 455-370-305 390-315-260 490-400-325 365-300-200 365-300-200 335-285-210
270-245-200 270-245-200 385-315-255 285-235-190 245-200-160 305-250-205 225-185-125 225-185-125 210-180-130
800-720-590 800-720-590 | 1150-940-770 | 850-690-570 720-590-480 910-740-610 680-560-370 680-560-370 620-530-390
630-570-470 630-570-470 910-740-610 680-550-450 570-470-385 720-590-485 550-445-300 550-445-300 495-425-310
465-420-345 465-420-345 670-550-445 495-405-330 420-345-280 530-435-355 400-325-220 400-325-220 360-310-225
GC1030 | 1040 | S30T | S40T | Gec2030 | GeC2040 |  GC4230 |  GC4240 | SM30
Max. Spandicke, hex Zoll
.002-.004-.008 | .002-.006-.010 | .002-.006-.010 | .004-.008-.012 | .002-.006-.010 | .004-.008-.012 | .004-.008-.012 | .004-.008-.016 | .004-.008-.016
Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
830-740-590 610-450-330 830-610-450 810-650-510 790-630-500 780-620-495 900-710-570 690-550-345 600-520-380
590-520-415 430-315-235 580-430-320 560-445-355 560-445-350 540-425-340 620-490-390 455-365-230 345-295-215
610-540-430 445-330-245 610-445-330 590-470-375 580-460-365 570-450-360 640-510-410 520-410-260 360-305-225
820-730-580 590-435-325 810-600-445 680-540-430 770-610-485 660-520-415 610-485-305 560-480-355
560-500-400 415-305-225 560-415-305 540-425-340 540-425-340 520-410-325 440-350-220 330-285-205
- 405-300-220 560-415-305 475-375-300 - - - - -
670-600-475 495-365-270 670-495-365 570-450-360 640-510-405 550-435-345 550-435-275 550-470-345
570-510-405 410-305-225 570-420-310 460-365-290 540-425-340 440-350-280 440-350-220 420-360-265
740-660-520 540-400-295 730-540-400 720-570-455 700-560-445 690-550-440 800-630-500 610-485-305 540-460-335
520-460-365 375-275-200 510-380-280 490-390-310 485-385-305 470-375-295 540-430-340 400-320-200 300-255-190
560-500-395 405-300-220 560-410-305 540-430-345 530-420-335 520-415-330 590-470-375 475-375-240 330-280-205
780-690-550 560-415-310 770-570-425 650-520-415 730-580-465 630-500-395 580-460-290 530-455-335
520-460-365 365-270-200 520-380-280 490-390-310 485-385-305 470-375-300 400-320-200 300-260-190
- 365-270-200 500-370-275 425-340-270 - - - - -
640-570-450 470-350-255 640-470-345 540-430-340 610-485-385 520-410-325 520-415-260 520-445-325
530-475-375 385-285-210 530-390-290 430-345-275 495-395-315 415-330-265 410-325-205 390-335-245
GC3220 | Gc3040 | K20W | Gc4220 | GC4230 |  GC1020 | H13A | K20D |
Max. Spandicke, hex Zoll
.004-.008-.012 | .004-.008-.016 | .004-.008-.012 | .004-.008-.012 | .004-.008-.012 | .004-.008-.016 | .004-.008-.016 | .004-.008-.012 |
Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
1000-820-670 | 790-640-430 830-680-560 830-680-560 700-570-465 960-780-640 395-335-245 870-710-580
830-680-550 650-530-355 680-560-455 680-560-455 570-470-385 780-640-520 325-280-205 720-590-480
1100-890-730 | 850-700-465 950-780-640 900-740-600 760-620-510 | 1100-900-730 | 430-365-270 950-780-630
870-720-580 680-560-375 720-590-485 720-590-485 610-495-405 830-680-550 340-290-215 760-620-510
680-560-455 530-435-290 560-460-375 560-460-375 475-390-320 650-530-435 270-230-170 590-485-395
640-520-425 495-405-270 520-430-350 520-430-350 440-360-295 600-490-400 250-215-155 550-450-370
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FRASEN

Schnittdaten

Frasen mit groflem Eingriff, Zoll-Werte

ISON Spezifische |Harte Brinell
Schnittkraft cD10 | H10
KCHl Max. Spandicke, hex Zoll
CMC- .004-.006-.008 |  .004-.006-.008
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff Ibs/in.2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Aluminiumlegierungen
N1.2.Z.UT |30.11 |Gewalzt, nicht ausgehartet 58,000 60 6150-5700-5250 3050-2850-2650
N1.2.Z.AG [30.12 |Gewalzt oder gewalzt und ausgehartet 94,500 100 5550-5100-4750 2750-2550-2350
Aluminiumlegierungen
N1.3.C.UT |30.21 |Gegossen, nicht gealtert 87,000 75 0.25 6150-5700-5250 3050-2850-2650
N1.3.C.AG [30.22 |Gegossen oder gegossen und ausgehartet 101,500 90 0.25 5550-5150-4750 2750-2550-2350
Aluminiumlegierungen
N1.1.ZUT [30.3 |AI>99% 50,500 30 6200-5700-5300 3100-2850-2650
Aluminiumlegierungen
30.41 |Guss, 13-15% Si 101,500 130 2450-2300-2100 1250-1150-1050
N1.4.C.NS [30.42 |Guss, 16-22% Si 101,500 130 1850-1700-1600 930-860-790
Kupfer und Kupferlegierungen
N3.3.U.UT |33.1 Automatenlegierungen, >1% Pb 79,500 110 0.25 3100-2850-2650 1550-1450-1300
N3.2.C.UT |33.2 |Messing, Bleilegierungen, <1% Pb 80,000 90 3100-2850-2650 1550-1400-1300
N3.1.U.UT (33.3 Bronze und bleifreies Kupfer, einschl. Elektrolytkupfer 196,000 100 0.25 2150-2000-1850 1100-1000-920
ISO S Spezifische |Harte Brinell
Schnittkraft GC1025 GC1030
ke 1 Max. Spandicke, he Zoll
CMC- .004-.006-.008 [  .004-.006-.008
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff Ibs/in.2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Warmfeste Superlegierungen
Fe-basiert
S1.0.U.AN [20.11 |Gegllht oder I6sungsbehandelt 348,000 200 0.25 200-180-160 200-180-160
S1.0.U.AG |20.12 |Ausgehértet oder I6sungsbehandelt und ausgehartet 359,000 280 0.25 150-135-120 150-135-120
Ni-basiert
S$2.0.Z.AN |20.21 |Gegliiht oder I6sungsbehandelt 383,000 250 0.25 190-170-155 190-170-155
S2.0.Z.AG |20.22 |Ausgehartet oder I6sungsbehandelt und ausgehértet 420,500 350 0.25 120-105-95 120-105-95
S2.0.C.NS |20.24 |Gegossen oder gegossen und ausgehartet 436,500 320 0.25 145-130-120 150-140-120
Co-basiert
S3.0.Z.AN [20.31 |Geglliht oder I6sungsbehandelt 391,500 200 0.25 80-70-65 80-70-65
S3.0.Z.AG |20.32 |Losungsbehandelt und ausgehértet 432,000 300 0.25 55-50-45 55-50-45
S3.0.C.NS [20.33 |Gegossen oder gegossen und ausgehartet 450,500 320 0.25 50-45-40 50-45-40
Titanlegierungen1) Rm?2
S4.1.Z.UT [23.1 Reintitan (99,5% Ti) 188,500 400 0.23 415-375-340 415-375-340
S4.2.ZAN |23.21 g,+ﬁgrlljacf;;u%ni ok gulge%f;t#;?ee% gﬁsgtlgrqé B Legierungen 203,000 950 0.23 185-165-150 185-165-150
S43ZAG (2822 |Gl S or a%sgehane? -pLegierungen. | 503 000 1050 0.23 145-130-120 145-130-120
ISOH Spezifische |Harte Brinell
Schnittkraft CB50 | CT630
ke 1 Max. Spandicke, hex Zoll
CMC- .003-.005-.008 |  .003-.004-.008
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff Ibs/in.2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Extra harter Stahl
H1.3.Z.HA |04.1 Vergutet 606,500 59 HRC 0.25 520-455-370 260-245-185
Kokillenhartguss
H2.0.C.UT |10.1 Gegossen oder gegossen und ausgehartet 326,500 400 0.28 990-870-700 495-465-350

1) 45-60° Einstellwinkel. Es sollte Kiihlschmierstoff und eine positive Geometrie eingesetzt werden.
2) Rm = maximale Festigkeit, gemessen in MPa.
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Schnittdaten FRASEN
CT530 GC1025 GC1030 H10F | H13A |
Max. Spandicke, hex Zoll
.004-.006-.008 .004-.006-.008 .004-.006-.008 .004-.006-.008 | .004-.006-.008 |
Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
3400-3100-2900 3200-3000-2750 3200-3000-2750 3050-2850-2650 2450-2250-2100
3050-2800-2600 2900-2700-2500 2900-2700-2500 2750-2550-2350 2200-2050-1900
3400-3150-2900 3250-3000-2750 3250-3000-2750 3050-2850-2650 5600-5150-4800
3050-2800-2600 3250-3000-2750 3250-3000-2750 2750-2550-2350 4750-4400-4050
3400-3150-2900 3250-3000-2800 3250-3000-2800 3100-2850-2650 2450-2300-2100
1350-1250-1150 1300-1200-1100 1300-1200-1100 1250-1150-1050 990-910-850
1000-940-870 970-900-830 970-900-830 930-860-790 740-690-630
1700-1550-1450 1600-1500-1400 1600-1500-1400 1550-1450-1300 1250-1150-1050
1700-1550-1450 1600-1500-1400 1600-1500-1400 1550-1400-1300 1250-1150-1050
1200-1100-1000 1150-1050-970 1150-1050-970 1100-1000-920 860-800-740
H13A | H10F | S30T S40T | GC2030 GC2040 |
Max. Spandicke, hex Zoll
.004-.006-.008 | .004-.006-.008 \ .004-.006-.008 .004-.006-.008 | .004-.006-.008 .004-.006-.010 \
Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
195-180-170 180-165-155 - - 185-165-150 190-170-140
145-130-120 130-120-115 - - 135-125-110 140-125-105
185-175-160 170-160-145 - - 175-160-145 180-165-135
115-105-100 105-95-90 - - 110-100-90 115-100-85
145-135-125 130-120-110 - - 135-120-110 135-125-100
75-65-60 70-65-55 - - 75-65-60 75-65-55
55-50-45 50-45-39 - - 55-50-45 55-50-39
50-45-40 45-40-37 - - 50-45-39 50-45-35
410-380-350 375-345-320 485-445-415 415-380-355 385-350-315 400-370-325
165-150-140 145-135-125 215-200-185 150-140-125 155-140-125 145-130-115
125-115-105 110-105-95 170-155-145 125-115-115 135-120-110 120-110-100
GC4220 | GC3040 \ GC1010 GC1025 | GC1030 |
Max. Spandicke, hex Zoll
.004-.006-.010 | ..004-.008-.010 \ .003-.005-.008 .003-.005-.008 | .003-.005-.008 |
Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
175-150-115 140-110-95 360-310-255 130-115-95 130-115-95
330-285-220 270-205-180 690-600-490 250-215-175 250-215-175
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FRASEN Schnittdaten

Frasen mit kleinem Eingriff, Zoll-Werte

ISOP gpﬁzi_ftitskchfet Harte Brinell
chnittkra
S - SCTss_o | GC1010
. Spandicke, hex Zoll
CMC- .004-.006-.008 | .002-.004-.008
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff Ibs/Zoll2 HB MC |Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Stahl
Unlegiert
P1.1.Z.AN [01.1 C=0.10-0.25% 216,500 125 0.25 1650-1600-1550 -
P1.2.Z.AN [01.2 |C=0.25-0.55% 233,000 150 0.25 1450-1450-1400 -
P1.3.Z.AN |01.3 |C=0.55-0.80% 247,000 170 0.25 1400-1350-1350 -
P1.3.Z.AN [01.4 260,500 210 0.25 1200-1200-1150 -
P1.3.Z.HT |01.5 291,500 300 0.25 890-880-860 -
Niedriglegiert (Legierungsanteile <5 %)
P2.1.Z.AN [02.1 Nicht gehértet 246,500 175 0.25 1150-1100-1100 -
P2.5.Z.HT |02.2 |Vergitet 278,500 300 0.25 750-730-720 -
Hochlegiert (Legierungsanteile >5%)
P3.0.Z.AN [03.11 |Gegliht 282,000 200 0.25 870-850-830 640-630-600
P3.1.Z.AN |03.13 |Geharteter Werkzeugstahl 311,000 200 0.25 720-700-690 530-520-495
P3.0.Z.HT |03.21 420,000 300 0.25 630-620-600 465-455-435
P3.0.Z.HT |03.22 448,500 380 0.25 395-385-380 290-285-270
Stahlguss
P1.5.C.UT |06.1 Unlegiert 204,000 150 0.25 1150-1150-1100 860-840-810
P2.6.C.UT |06.2 |Niedriglegiert (Legierungsanteile <5 %) 230,500 200 0.25 930-910-890 690-670-640
P3.0.C.UT [06.3 |Hochlegiert (Legierungsanteile >5%) 283,500 200 0.25 680-670-650 500-490-470
ISOM Spezifische |Harte Brinell
Schnittkraft, CT530 | GC1025
ke 0,016 Max. Spandicke, hex Zoll
Ll ex
CMC- .004-.006-.008 | .004-.006-.008
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff lbs/Zoll2 HB MC |Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Rostfreier Stahl
Ferritisch/martensitisch
P5.0.Z.AN |05.11 |Nicht gehartet 262,000 200 0.21 1100-1100-1050 910-890-840
P5.0.Z.PH [05.12 |PH-gehértet 411,500 330 0.21 800-780-760 640-630-590
P5.0.Z.HT |05.13 |Gehartet 340,000 330 0.21 830-810-790 660-650-610
Austenitisch
M1.0.Z.AQ [05.21 |Nicht gehartet 285,000 200 0.21 1050-1000-990 890-870-830
M1.0.Z.PH [05.22 |PH-gehértet 414,000 330 0.21 770-750-730 620-600-570
M2.0.Z.AQ |05.23 |Superaustenitisch 328,000 200 - -
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
M3.1.Z.AQ |05.51 |Nicht schweiBbar > 0,05%C 286,500 230 0.21 1000-990-970 740-720-680
M3.2.Z.AQ [05.52 |SchweiBbar < 0,05%C 356,500 260 0.21 900-880-860 620-610-580
Rostfreier Stahl - gegossen
Ferritisch/martensitisch
P5.0.C.UT [15.11 |Nicht gehartet 246,500 200 0.25 990-970-940 810-790-750
P5.0c.PH |15.12 |PH-gehartet 354,500 330 0.25 700-680-670 560-550-520
P5.0.C.HT [15.13 |Gehartet 311,000 330 0.25 760-740-720 610-590-570
Austenitisch
M1.0.C.UT |15.21 |Austenitisch 261,000 200 0.25 990-960-940 850-830-790
M1.0c.PH [15.22 |PH-gehértet 356,000 330 0.25 700-690-670 570-550-520
M2.0.C.AQ |15.23 |Superaustenitisch 310,500 200 - -
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
M3.1.C.AQ [15.51 |Nicht schweiBbar > 0,05%C 258,000 230 0.25 960-940-910 700-680-650
M3.2.C.AQ |15.52 |SchweiBbar < 0,05%C 326,500 260 0.25 840-820-800 580-560-540
ISO K gpﬁz!ftitskChfet Harte Brinell
chnittkraft,
Bt . CB50 | CC6190
ax. Spandicke, hex Zoll
CcMC- 0.004-0.006-0.008 | 0.004-0.006-0.012
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff Ibs/Zoll2 HB MC |Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Temperguss
07.1 Ferritisch (kurzspanend) 115,000 130 0.28 - 5000-4800-4550
K1.1.C.NS |07.2 |Perlitisch (langspanend) 131,000 230 0.28 - 4100-3950-3750
Grauguss
K2.1.C.UT |08.1 Niedrige Festigkeit 130,000 180 0.28 3550-3400-3300 6050-5750-5500
K2.2.C.UT |08.2 |Hohe Festigkeit 159,500 245 0.28 3800-3650-3550 4600-4400-4200
KugelgraphitguB
K3.1.C.UT [09.1 Ferritisch 130,000 160 0.28 - 3850-3700-3550
K3.3.C.UT |09.2 Perlitisch 194,500 250 0.28 2050-2000-1900 3200-3050-2900
Bedingungen:

Peripheriefrasen,
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Schnittdaten FRASEN
GC1025 | GC1030 | GC4220 | GC4230 | GC4240 | GC3040 | GC2030 | GC2040 | SM30
Max. Spandicke, hex Zoll
.002-.004-.008 | .002-.004-.008 | .004-.006-.012 | .004-.006-.012 | .004-.008-.012 | .004-.006-.012 | .004- .006-.010 | .004-.008-.012 | .004-.008-.012
Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
1200-1200-1150 | 1350-1300-1250 | 1850-1850-1700 | 1500-1450-1400 | 1300-1250-1200 | 1500-1450-1350 | 1100-1100-1050 | 1100-1050-1000 | 980-950-910
1100-1050-1000 | 1200-1150-1100 | 1700-1650-1550 | 1350-1300-1250 | 1150-1100-1050 | 1350-1300-1200 | 1000-990-940 | 1000-960-920 | 880-850-820
1000-1000-960 | 1150-1100-1050 | 1600-1550-1450 | 1300-1250-1200 | 1100-1050-1000 | 1250-1250-1150 | 950-930-880 950-900-860 830-800-780
890-870-830 980-960-920 | 1400-1350-1250 | 1150-1100-1050 | 960-920-880 | 1100-1050-1000 | 830-820-780 830-800-760 730-700-680
660-650-620 730-710-680 | 1000-1000-940 | 840-800-760 710-680-650 810-800-740 610-600-570 610-590-560 540-520-500
990-970-930 930-910-870 | 1300-1300-1200 | 1050-1000-980 | 910-870-830 | 1050-1000-950 | 790-770-740 790-750-720 690-660-640
550-540-520 610-590-570 860-840-780 700-670-640 590-570-540 680-660-620 510-500-480 510-490-470 450-435-420
640-630-600 640-630-600 | 1150-1100-1050 | 740-700-670 630-600-570 790-770-720 590-580-550 590-570-540 520-500-485
530-520-495 530-520-495 830-810-760 610-580-560 520-495-475 660-640-600 485-475-450 485-465-440 430-415-405
465-455-435 465-455-435 720-700-660 530-510-485 455-435-415 570-560-520 425-415-400 425-405-390 380-365-355
290-285-270 290-285-270 450-440-410 335-320-305 285-270-260 360-350-330 265-260-250 265-255-240 235-230-220
860-840-810 860-840-810 | 1350-1300-1200 | 990-950-910 840-810-770 | 1050-1050-970 | 790-780-740 790-760-730 700-680-650
690-670-640 690-670-640 | 1050-1050-970 | 790-760-720 670-640-610 850-830-770 640-630-600 640-610-580 560-540-520
500-490-470 500-490-470 780-760-710 580-550-530 490-470-450 620-610-570 465-455-435 465-445-425 410-395-380
GC1030 | 1040 | S30T | S40T | Gec2030 | Gec2040 | GC4230 | GC4240 | SM30
Max. Spandicke, hex Zoll
.002-.004-.008 | .002-.006-.010 | .002-.006.010 | .004-.008-.010 | .002-.006-.010 | .004-.008-.010 | .004-.008-.010 | .004-.008-.012 | .004-.008-.012
Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
910-890-840 680-640-600 930-870-810 970-920-900 860-820-780 930-890-860 | 1050-1000-990 | 820-780-740 680-660-640
640-630-590 485-450-420 660-610-570 670-630-620 610-580-550 640-610-590 740-700-680 540-520-490 390-375-360
660-650-610 500-470-440 680-540-590 710-670-650 630-600-570 680-640-630 770-730-710 620-590-560 405-390-375
890-870-830 660-640-580 910-850-800 810-770-750 840-800-760 780-740-730 - 730-690-660 630-610-590
620-600-570 465-435-405 630-590-550 640-610-590 580-560-530 620-590-570 - 520-500-475 375-360-350
- 455-425-395 630-590-550 570-540-520 - - - - -
740-720-680 560-520-490 750-710-660 680-650-630 700-670-630 650-620-610 - 650-620-590 620-600-580
620-610-580 465-435-405 640-600-560 550-520-510 590-560-530 530-500-490 - 530-500-475 475-460-445
810-790-750 610-570-530 830-770-720 860-820-800 770-730-690 830-790-770 950-900-880 730-690-660 610-590-570
560-550-520 420-390-365 580-540-500 580-550-540 530-500-475 560-530-520 650-610-600 475-455-430 340-330-315
610-590-570 455-425-400 620-580-550 650-620-600 580-550-520 620-590-580 710-670-650 570-540-510 370-360-345
850-830-790 640-590-550 870-810-760 780-740-720 800-760-720 750-710-690 690-660-630 600-580-560
570-550-520 420-395-365 580-540-510 590-560-540 530-500-480 560-540-520 480-455-430 340-330-315
- 415-385-360 570-530-495 510-480-470 - - - - -
700-680-650 530-495-460 710-670-620 640-610-600 670-630-600 620-590-570 620-590-560 590-570-550
580-560-540 430-405-375 590-560-520 520-490-480 540-520-490 495-470-460 490-465-440 440-425-410
GC3220 | GC3040 | K20W | Gec4220 | Ge4230 | Ge1o20 | H13A | K20D
Max. Spandicke, hex Zoll
.004-.006-.010 | .004-.008-.012 | .004-.008-.012 | .004-.006-.010 | .004-.006-.010 | .004-.008-.012 | .004-.008-.012 | .004-.008-.012 |
Schnittgeschwindigkeit vc, ft/min
1150-1150-1100 |  920-880-840 970-930-890 970-950-910 810-800-760 | 1100-1050-1000 | 445-430-415 | 1000-970-930
970-950-900 760-720-690 800-760-730 800-780-740 670-660-630 920-870-840 365-355-340 840-800-770
1250-1250-1200 | 1000-950-910 | 1100-1050-1000 | 1050-1050-980 | 890-870-830 | 1300-1250-1150 | 485-465-450 |1100-1050-1000
1000-1000-960 | 800-770-730 840-810-770 840-830-790 710-690-660 970-930-890 385-370-360 890-850-810
800-780-750 630-600-570 660-630-600 660-650-620 560-540-520 760-730-690 305-295-285 690-660-630
740-730-700 580-560-530 610-590-560 610-600-570 520-500-480 700-670-640 280-270-260 650-620-590
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FRASEN

Schnittdaten

Frasen mit kleinem Eingriff, Zoll-Werte

ISON Spezifische |Harte Brinell
Schnittkraft cD10 | CT530
KCHl Max. Spandicke, hex Zoll
CMC- .004-.006-.008 |  .004-.006-.008
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff Ibs/in.2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Aluminiumlegierungen
N1.2.Z.UT |30.11 |Gewalzt, nicht ausgehartet 58,000 60 6950-6800-6700 3800-3750-3700
N1.2.Z.AG [30.12 |Gewalzt oder gewalzt und ausgehartet 94,500 100 6250-6150-6050 3450-3400-3300
Aluminiumlegierungen
N1.3.C.UT |30.21 |Gegossen, nicht gealtert 87,000 75 0.25 6950-6800-6700 3800-3750-3700
N1.3.C.AG [30.22 |Gegossen oder gegossen und ausgehartet 101,500 90 0.25 6250-6150-6050 3450-3400-3300
Aluminiumlegierungen
N1.1.ZUT [30.3 |AI>99% 50,500 30 7000-6850-6750 3850-3750-3700
Aluminiumlegierungen
30.41 |Guss, 13-15% Si 101,500 130 2800-2750-2700 1550-1500-1500
N1.4.C.NS [30.42 |Guss, 16-22% Si 101,500 130 2100-2050-2000 1150-1150-1100
Kupfer und Kupferlegierungen
N3.3.U.UT |33.1 Automatenlegierungen, >1% Pb 79,500 110 0.25 3500-3400-3350 1900-1900-1850
N3.2.C.UT |33.2 |Messing, Bleilegierungen, <1% Pb 80,000 90 3450-3400-3350 1900-1900-1850
N3.1.U.UT [33.3 Bronze und bleifreies Kupfer, einschl. Elektrolytkupfer 196,000 100 0.25 2450-2400-2350 1350-1300-1300
ISO S Spezifische |Harte Brinell
Schnittkraft GC1025 | GC1030
ke Max. Spandicke, he Zoll
CcMC- .002-.006-.008 |  .002-.006-.008
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff Ibs/in.2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Warmfeste Superlegierungen
Fe-basiert
S1.0.U.AN [20.11 |Gegllht oder I6sungsbehandelt 348,000 200 0.25 235-225-225 235-225-225
S1.0.U.AG |20.12 |Ausgehértet oder I6sungsbehandelt und ausgehartet 359,000 280 0.25 175-170-165 175-170-165
Ni-basiert
S$2.0.Z.AN |20.21 |Gegliiht oder I6sungsbehandelt 383,000 250 0.25 225-215-215 225-215-215
S2.0.Z.AG |20.22 |Ausgehartet oder I6sungsbehandelt und ausgehértet 420,500 350 0.25 140-135-130 140-135-130
S2.0.C.NS |20.24 |Gegossen oder gegossen und ausgehartet 436,500 320 0.25 175-165-160 175-165-160
Co-basiert
S3.0.Z.AN [20.31 |Geglliht oder I6sungsbehandelt 391,500 200 0.25 100-95-90 100-95-90
S3.0.Z.AG |20.32 |Losungsbehandelt und ausgehartet 432,000 300 0.25 70-65-65 70-65-65
S3.0.C.NS [20.33 |Gegossen oder gegossen und ausgehartet 450,500 320 0.25 65-60-60 65-60-60
Titanlegierungen1) Rm?2
S4.1.Z.UT [23.1 Reintitan (99,5% Ti) 188,500 400 0.23 490-475-465 490-475-465
S4.2.ZAN |23.21 g,+ﬁgrlljacf;;u%ni ok gulge%f;t#;?ee% gﬁsgtlgrqé B Legierungen 203,000 950 0.23 220-210-210 220-210-210
S43ZAG (2822 |Gl S or a%sgehane? -pLegierungen. | 503 000 1050 0.23 170-165-160 170-165-160
ISOH Spezifische |Harte Brinell
Schnittkraft CB50 | CT530
ke 1 Max. Spandicke, hex Zoll
CMC- .003-.005-.008 |  .003-.004-.008
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff Ibs/in.2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Extra harter Stahl
H1.3.Z.HA |04.1 Vergutet 606,500 59 HRC 0.25 610-600-570 305-300-285
Kokillenhartguss
H2.0.C.UT |10.1 Gegossen oder gegossen und ausgehartet 326,500 400 0.28 1150-1150-1100 580-570-540

1) 45-60° Einstellwinkel. Es sollte Kiihlschmierstoff und eine positive Geometrie eingesetzt werden.
2) Rm = maximale Festigkeit, gemessen in MPa.
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Schnittdaten FRASEN
GC1025 | Gc1o30 | H10F | H13A | | \
Max. Spandicke, hex Zoll
.004-.006-.008 | .004-.006-.008 | .004-.006-.008 | .004-.006-.008 | | \
Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
3650-3600-3500 | 3650-3600-3500 | 3450-3400-3350 | 2750-2700-2700
3300-3200-3150 | 3300-3200-3150 | 3100-3050-3000 | 2500-2450-2400
3650-3600-3500 | 3650-3600-3500 | 3450-3400-3350 | 6300-6200-6100
3650-3600-3500 | 3650-3600-3500 | 3150-3050-3000 | 6360-5300-5200
3650-3600-3550 | 3650-3600-3550 | 3500-3450-3350 | 2800-2750-2700
1450-1450-1400 | 1450-1450-1400 | 1400-1350-1350 | 1100-1100-1100
1100-1100-1050 | 1100-1100-1050 | 1050-1050-1000 | 840-820-810
1850-1800-1750 | 1850-1800-1750 | 1750-1700-1700 | 1400-1350-1350
1850-1800-1750 | 1850-1800-1750 | 1750-1700-1700 | 1400-1350-1350
1250-1250-1250 | 1250-1250-1250 | 1200-1200-1150 |  970-950-940
H13A | H10F | S30T | S40T | Gc2030 | GC2040 |
Max. Spandicke, hex Zoll
.004-.006-.008 | .004-.008-.012 | .004-.006-.008 | .004-.006-.008 | .002-.006-.008 | .002-.006-.010 |
Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
220-215-215 200-195-190 - - 220-210-210 225-210-210
160-160-155 150-145-140 - - 160-155-155 160-160-150
210-210-205 195-185-180 - - 210-200-200 210-210-195
130-130-125 115-115-110 - - 130-125-125 135-130-125
160-160-155 145-140-135 - - 160-155-150 165-155-150
90-90-85 85-80-75 - - 90-90-85 90-90-85
65-65-60 60-55-55 - - 65-65-60 65-65-60
60-60-60 55-55-50 - - 60-60-55 60-60-55
465-455-445 420-405-395 540-540-530 465-460-450 460-440-435 460-440-445
185-180-175 165-160-155 245-240-235 170-165-160 185-175-175 165-160-160
140-140-135 125-120-115 190-185-185 140-140-135 155-150-150 135-135-135
GC4220 | GC3040 | GC1010 | GC1025 |  GC1030 \
Max. Spandicke, hex Zoll
.004-.005-.010 | .004-.008-.010 | .003-.005-.008 | .003-.005-.008 | .003-.005-.008 \
Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
215-215-195 175-165-160 420-405-390 155-150-140 155-150-140
410-400-370 335-315-305 810-790-750 295-285-270 295-285-270
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Beschreibung der Sorten FRASEN

Sorten zum Frasen

. Stahl

Hauptsorten

GC4230 (HC) - P30 (P10-P40)

Allround-Sorte flir die moderne Zerspanung mit guter Ausgewogenheit von Sicherheit
und Produktivitat. Beschichtete Hartmetallsorte fiir die leichte bis schwere
Frasbearbeitung (sowohl nass als auch trocken) in unlegiertem und niedriglegiertem
Stahl. Erste Wahl fir Planfrasen und optimiert fir hohere Produktivitat beim
Eckfrasen.

GC4220 (HC) - P20 (P10-P25)

Beschichtete Hartmetallsorte, optimiert flr beste Produktivitat beim Frasen von
Stahl. Eine Sorte zum Trockenfrasen bei hohen Zerspanungsraten.

GC4240 (HC) - P40 (P35 - P50)

Beschichtete Hartmetallsorte flir zahigkeitsfordernde Anwendungen beim Frasen von
Stahl. GC4240 sollte fir Schaftfraser und Eckfraserkonzepte bei stabileren
Bedingungen wie kurzen Uberhangen, Planfrasen, flachem Eckfrasen und dhnlichem
eingesetzt werden. Flr andere Konzepte ist GC4240 die erste Wahl und flir zéhe
Anwendungen ergéanzende Wahl. Vorteile durch Sicherheit. Geeignet fur die
Herstellung kleiner Losgré8en verschiedener Werkstlickstoffe. Gute Leistung mit und
ohne Kuhlschmierstoff.

GC1030 (HC) - P30 (P15 - P35)

PVD-beschichtete Hartmetallsorte. GC1030 ist die erste Wahl bei instabilen
Bedingungen wie Walzenstirnfrasen, Spanstau, Frasen tiefer Schultern oder
Schaftfrasen, lange Uberhdnge, Drehfrasbearbeitungen usw. Kann als ergénzende
Alternative in zahen Anwendungen eingesetzt werden. In Kombination mit peripher
geschliffenen Wendeschneidplatten erste Wahl in klebrigen Werkstlckstoffen, z. B.
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt.

CT530 (HT) - P15 (P10 - P15)

Cermet-Sorte flr leichte Frasbearbeitungen, vornehmlich ohne Kihlschmierstoff.
Durch den hohen Widerstand gegen plastische Verformung, Schmieren und
Aufbauschneidenbildung ist sie geeignet firr einen groen
Schnittgeschwindigkeitsbereich. Ideale Sorte flir Wiper-Wendeschneidplatten.

Erganzende Sorten

GC1010 (HC) - P10 (P0O5-P15)

PVD-beschichtete Hartmetallsorte zum Frasen innerhalb des Anwendungsbereichs
typischer vorgeharteter Stahle sowie hochlegierte Stahle fir Extrudermaschinen 36
HRC.

GC2030 (HC) - P35 (P25 - P40)

PVD-beschichtete Hartmetallsorte zum Frasen von Stahlen mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt mit Neigung zu Aufbauschneidenbildung. Auch sehr geeignet zum
90° Frasen in Mischwerkstoffen.

GC2040 (HC) - P45 (P30 - P50)

Beschichtete Hartmetallsorte zum Frasen von Stahl, wenn eine Kombination aus
scharfen Schneidkanten und hoher Zahigkeit bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten
erforderlich ist. Sehr geeignet flr kleine Serien aus unterschiedlichen
Werkstuckstoffen.

GC3040 (HC) - P20 (P10 - P40)

Beschichtete Hartmetallsorte mit hohem Widerstand gegen Abrasivverschleifl zum
Schruppfrasen von Stahl bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten

SM30 (HW) - P35 (P30 - P40)

Unbeschichtete Hartmetallsorte flr die mittlere Bearbeitung bis hin zum Schruppen
bei niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten. Gute Schneidkantensicherheit
bei harten Werkstlickstoffen sowie bei instabilen Bearbeitungsbedingungen.
GC1025 (HC) - P30 (P15 - P30)

PVD-beschichtete Hartmetallsorte zum leichten bis mittleren Frasen von Stahl. In
Kombination mit Wendeschneidplatten mit Planfase empfiehlt sie sich als erste Wahl
flr klebende Werkstlckstoffe, z.B. Stahle mit niedrigem Kohlenstoffgehalt.

E Austenitischer / ferritischer/ martensitischer rostfreier Stahl.

Hauptsorten

GC1030 (HC) - M15 (M10 — M25)
PVD-beschichtete Hartmetallsorte flr die leichte Frasbearbeitung von rostfreiem
Stahl. In Kombination mit peripher geschliffenen Wendeschneidplatten sind sie erste
Wahl fur klebende und kaltverfestigende Werkstuckstoffe.

GC2030 (HC) — M25 (M15 — M30)

PVD-beschichtete Hartmetallsorte zum Frasen von rostfreiem Stahl (hauptsachlich
austenitische Stahle) bei mittleren und hohen Schnittgeschwindigkeiten. In
Kombination mit einer positiven Schneidengeometrie auch zum Frasen von
warmfesten Legierungen und Titanlegierungen.

GC2040 (HC) — M30 (M20 — M40)

Beschichtetes Hartmetall zum Frasen von rostfreiem Stahl. Besonders fir abrasive
Materialien, wie z.B. Gusserkstoffel, ferritisch/martensitische Stahle und
ausscheidungsgehartete Stahle (PH) bei mittleren Schnittgeschwindigkeiten
geeignet. Bei kleinen LosgrofRen universell in den meisten Werkstoffen einsetzbar.
GC1040 (HC) - M35 (M25-M40)

Eine zéhe, PVD-beschichtete Hartmetallsorte zum Frasen mit geringen bis
mittleren Schnittgeschwindigkeiten bzw. Vorschiben bei schwierigen
Bearbeitungsbedingungen. Fir Anwendungen, die hohe
Schneidkantensicherheit und -scharfe erfordern. Primar fur zahe,
austenitische Stahle und Duplex Rostfrei Stahle. Erste Wahl ist die
Trockenbearbeitung, Nassbearbeitung ist ebenfalls moglich.

Erganzende Sorten

GC4240 (HC) — M40 (M30 — M40)

Beschichtete Hartmetallsorte fiir die mittlere bis schwere Bearbeitung von rostfreien
Stahlen und rostfreiem Stahlguss. Sehr gut geeignet fir kleine Losgroen
gemischter Werkstlckstoffe.

CT530 (HT) - M10 (M10 — M15)

Cermetsorte zum leichten Frasen in austenitischem Stahl und Duplex-Stahlen. Durch
die hohe Widerstandfahigkeit der CT530 gegenlner plastischer Verformung/
Aufschweitung/Aufbauschneidenbildung ist die Sorte sehr geeignet fir die
Trockenbearbeitung mit unterschiedlichen Schnittgeschwindigkeiten.

SM30( HW) — M30 (M20 — M30)

Unbeschichtete Hartmetallsorte fir die mittlere Bearbeitung bis hin zum Schruppen
bei niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten. Gute Schneidkantensicherheit
bei instabilen Bearbeitungsbedingungen.

GC4030 (HC) — M30 (M25 — M35)

Beschichtete Hartmetallsorte fir die leichte bis schwere Frasbearbeitung in
martensitischen rostfreien Stahlen.

GC1025 (HC) - M15 (M10 — M20)

PVD-beschichtete Sorte zum leichten bis mittleren Frasen von rostfreiem Stahl. Fir
klebende und kaltverfestigende Werkstuckstoffe

GC1010 (HC) - M10 (MO5 — M10)

PVD-beschichtete Sorte filir sehr stabile Bedingungen.

S30T (HC) — M25 (M15 — M35)

Eine PVD-beschichtete Hartmetallsorte zum Frasen mit mittleren bis hohen
Schnittgeschwindigkeiten bei stabilen Bedingungen. Fiir Anwendungen, die hohe
Schneidkantensicherheit und -zuverlassigkeit erfordern, wie zahe, austenitische
Stahle und Duplex Rostfrei Stahle. Erste Wahl ist die Trockenbearbeitung,
Nassbearbeitung ist ebenfalls moglich.

S40T (HC) — M45 (M30 — M45)

Eine zahe, MT-CVD-beschichtete Hartmetallsorte, flr extrem zahigkeitsfordernde
Frasbearbeitungen von rostfreien Stahlen, auch gut geeignet fur Anwendungen mit
Abrasionsneigung, z. B. Gusswerkstlicke, ferritische/martensitische, rostfreie
Stahle und PH-Stahle bei mittleren Schnittgeschwindigkeiten. Auch geeignet flir
kleine LosgroRen unterschiedlicher Werkstlckstoffe.
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FRASEN Beschreibung der Sorten

Sorten zum Frasen

. Grauguss

Hauptsorten

GC3040 K30 (K20 - K40)

Beschichtete Hartmetallsorte fur Frasbearbeitungen von Gusswerkstoffen mit
hohem Anspruch an Zahigkeit, z.B. bei Kugelgraphitguss, Nassbearbeitungen oder
Guss mit hoher Festigkeit. Hohe berechenbare Standzeit bei niedrigen bis mittleren
Schnittgeschwindigkeiten.

GC3220 (HC) - K15 (K10 - K25)

CVD-beschichtete Hartmetallsorte fiir die mittlere Bearbeitung bis zum Schruppen
von Graguss, hauptséachlich bei der Trockenbearbeitung. Hohe berechenbare
Standzeiten bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten.

GC1020 (HC) — K20 (K10 - K25)

PVD-beschichtete Hartmetallsorte zur mittleren bis groben Frasbearbeitung von
Grauguss und Kugelgraphitguss unter nassen Bedingungen. Zur Verwendung mit

mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten bei kontrolliertem Standzeitverhalten.

CB50 (BN) — K10 (KO1 - K20)

CB50 ist eine CBN-bestiickte Sorte mit einer Kombination aus hoher
Schneidkantenzéhigkeit und guter Verschleifestigkeit.CB50 eignet sich sehr gut zur
Bearbeitung von Grauguss unter glinstigen Bedingungen.

K20W (HC) - K20 (K15 - K30)

Beschichtete Hartmetallsorte flr mittleres bis schweres Frasen von Grauguss unter
nassen Bedingungen. Fir niedrige bis mittlere Geschwindigkeiten.

€C6190 (CN) - KO5 (KO1 - K15)

Siliziumnitrid-Keramiksorte zum leichten Schruppen bis Vorschlichten von Grauguss
mit hohen Schnittgeschwindigkeiten.

Erganzende Sorten

K20D (HC) - K15 (K10-K20)

MT-CVD-beschichtete Sorte fiir mittelschwere bis schwere Frasbearbeitung von
Gusseisen. Einsatz Hauptséachlich ohne Kihlschmierstoff. Lange Standzeiten bei
hohen Schnittgeschwindigkeiten.

H13A (HW) - K20 (K10 - K25)

Unbeschichtete Hartmetallsorte mit hoher Verschleiffestigkeit und Zahigkeit zum
leichten bis mittleren Frasen bei mittleren Schnittgeschwindigkeiten. Die ideale Wahl
zum Frasen von ferritischem Kugelgraphitguss.

GC1010 (HC) — KO5 (KO1-K10)

PVD-beschichtete Hartmetallsorte zum Schlichtfrasen in Grauguss und
Kugelgraphitguss. Lange Standzeit bei bewahrter Oberflachenglite moglich.
GC4220 (HC) - K25 (K20 - K30)

Beschichtete Hartmetallsorte fur die leichte bis zur schweren Frasbearbeitung von
Gusswerkstoffen bei mittleren Schnittgeschwindigkeiten. Als Erganzung der
GC3000er Sortenserie.

GC4230 (HC) — K30 (K20 - K35)

Beschichtetes Hartmetall fir die leichte bis mittlere Frasbearbeitung in
Kugelgraphitguss.

GC4240 (HC) — K40 (K30 - K40)

Beschichtete Hartmetallsorte fir die mittlere bis schwere Frasbearbeitung mit
hohem Anspruch an Zahigkeit. Niedrige Schnittgeschwindigkeiten.

K15W - K15 (K10 — K25)

Beschichtete Hartmetallsorte zum Frasen von Grauguss bei der Nassbearbeitung.
Einsatz bei mittleren Schnittgeschwindigkeiten.
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E NE-Metalle, Kunststoff, Holz

Hauptsorten

€D10 (DP) — NO5 (NO1 — N10)

Polykristalline Diamantsorte flr die Bearbeitung von NE-Metallen und nicht-
metallischen Werkstlickstoffen. Diese Sorte gewahrleistet eine hohe Standzeit,
saubere Schnitte und eine hohe Oberflachengiite

H10 (HW) — N10 (NO5 — N15)

Unbeschichtete feinkdrnige Hartmetallsorte, die eine ausgezeichnete
Schneidkantenscharfe zum Frasen von Aluminium bietet.

H13A (HW) - N15 (N10 — N25)

Unbeschichtete Hartmetallsorte zum Frasen von Alumniumlegierungen in Verbindung
mit "scharfen" Schneidkanten.

Erganzende Sorten

CT530 (HT) — N15 (N10 — N20)

Cermetsorte hauptsachlich zum Frasen von Aluminium bei hohen Drehzahlen, dank
der minimalen Neigung zu Aufbauschneidenbildung sowie dem geringen Gewicht der
Wendeplatten.

GC1025 (HC) — N15 (N10 — N25)

PVD-beschichtete Sorte zum Schruppfrasen von Aluminiumlegierungen in Verbindung
mit geschliffenen Schneidkanten.

H10F (HW) - N15 (N10 — N25)

Unbeschichtete Hartmetallsorte, geeignet zum Frasen in Aluminiumlegierungen in
Kombination mit "scharfen" Schneidkanten.

GC1030 (HC) - N15 (N10-N25)

PVD-beschichtete Hartmetallsorte zum Schruppen in Aluminiumlegierungen in
Verbindung mit geschliffenen Schneidkanten.




Beschreibung der Sorten FRASEN

Sorten zum Frasen

Warmfeste Legierungen
Titanlegierungen

[s]

Hauptsorten

H10F (HW) - S25 (S20 - S30)

Unbeschichtete Hartmetallsorte mit feiner Kérnung. Durch ihre hohe
Widerstandsfahigkeit gegen Kerbverschleif ist sie sehr geeignet fiir die Bearbeitung
von Werkstoffen flr die Luftfahrtindustrie, z.B. Titan.

GC2030 (HC) — S20 (S15 - S25)

PVD-beschichtete Hartmetallsorte zum Vorschlichten bis leichten Schruppen von
warmfesten Superlegierungen bei geringen Schnittgeschwindigkeiten.

GC1030 (HC) — S15 (S10 - S20)

PVD-bbeschichtete zum Frasen von warmfesen Superlegierungen bei mittleren
Schnittgeschwindigkeiten. Guter Widerstand gegen Aufbauschneidenbildung und
plastische Verformung.

GC2040 (HC) - S30 (S25 - S40)

Beschichtete Hartmetallsorte zum Frasen von warmfesten Legierungen.

8$30T (HC) — S25 (S15 - S30)

Erste Wahl zum Frasen in Titan. PVD-beschichtete Sorte, die hohe
Schneidkantenstabilitdt und Grundzahigkeit verbindet. Weist guten Widerstand
gegen Mikro-Ausbriiche auf, so dass die Schneidkante langer intakt bleibt. Ausgelegt
flr Hochstleistungen bei héheren Schnittgeschwindigkeiten.

S40T (HC) — S35 (S25 — S45)

CVD-beschichtete Sorte zum Frasen in Titan. Erste Wahl bei zéhigkeitsfordernden
Anwendungen und mittlerer bis hoher Vibrationsgefahr. Weist hohe Grundzahigkeit
und hohe Schneidkantenstabilitat auf. Langsamer Verschlei3, wobei die
Schneidkante langsam an Scharfe verliert, ohne direkt abzubrechen.

GC1010 (HC) - S10 (S05 - S10)

PVD-beschichtete Hartmetallsorte zum Frasen von Titan bei sehr guten Bedingungen.
Ein Optimierer mit ausgezeichneter VerschleiBfestigkeit bei hohen
Schnittgeschwindigkeiten. Gefahr von Instabilitat und Vibrationen.

Erganzende Sorten

H13A (HW) - S20 (S15 - S25)

Unbeschichtete Hartmetallsorte mit gutem Widerstand gegen Abrasivverschleifd und
hoher Zahigkeit zum Frasen von warmfesten Legierungen bei mittleren
Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiben.

GC1025 (HC) - S20 (S10 - S20)

PVD-beschichtete Hartmetallsorte zum Fréasen in warmfesten Superlegierungen bei
mittleren Schnittgeschwindigkeiten. Guter Widerstand gegen
Aufbauschneidenbildung und plastische Verformung.

GC1040 (HC) — S30 (S20 - S35)

Eine zéhe, PVD-beschichtete Hartmetallsorte zum Frasen bei schwierigen
Bedingungen mit geringen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten bzw. Vorschiben.
Fir Anwendungen, die hohe Anforderungen an die Schneidkantensicherheit und -
scharfe stellen. Primar flr klebende, austenitische Stahle und Duplex Rostfrei
Stahle.

E Geharteter Stahl

Hauptsorten

CB50 (BN) — HO5 (HO1 - H10)

CB50 ist eine mit kubischen Bornitrid bestlickte Sorte. Sie vereinigt sehr gute
Schneidkantenzahigkeit mit guter Verschleiffestigkeit. CB 50 eignet sich sehr gut zur
Bearbeitung von geharteten Stahlen unter gunstigen Bedingungen.

€C6190 (HC) — H10 (HO5 — H15)

Siliziumnitrid-Keramiksorte zum Vorschlichten von Temperguss bei mittleren bis
hohen Schnittgeschwindigkeiten.

GC1010 (HC) - H10 (HO5-H15)

PVD-beschichtete Hartmetallsorte zur Zerspanung in gehartetem Stahl. Sie eignet
sich flr einen groOBen Anwendungsbereich, vom Schruppen bis hin zum Schlichten.
Aufgrund des auergewdhnlich hohen Widerstands gegen plastische Verformung und
Thermorisse sowie dank guter VerschleiRfestigkeit meistert die Sorte lange
Eingriffszeiten. Geeignet flr die Bearbeitung von gehartetem Stahl ab 36 HRC.
GC1030 (HC) - H10 (H10-H20)

PVD-beschichtete Sorte zum Frasen geharteter Komponenten bei niedrigen
Vorschiiben und mittleren Geschwindigkeiten.

GC4220 (HC) — H25 (H15 - H30)

Beschichtete Hartmetallsorte fir die leichte Schruppbearbeitung geharteter Stahle
bis HRC 60 unter glinstigen Bedingungen. Guter Widerstand gegen hohe
Temperaturen.

Erganzende Sorten

CT530 (HT) — H25 (H10 — H25)

Cermetsorte zum Schlichtfrésen von gehartetem Stahl bei niedrigen bis mittleren
Schnittgeschwindigkeiten

GC3040 (HC) — H25 (H20 - H30)

Beschichtete Hartmetallsorte zum Schruppfrasen von gehartetem Stahl bei
durchschnittlichen Bedingungen und niedrigen bis mittleren
Schnittgeschwindigkeiten.

GC1025 (HC) — H15 (H10 - H20)

PVD-beschichtete Sorte zum leichten bis mittleren Frasen geharteter Werkstlicke bei
niedrigen Vorschiiben und mittleren Schnittgeschwindigkeiten.

H1P (HW) - H10 (HO5 - H15)

Unbeschichtete Hartmetallsorte zum Schlichten und leichten Schruppen bei
mittleren Schnittgeschwindigkeiten.

Abkiirzungen und Definition der Keramik: Diamant:
Schneidstoffe: CA  Oxidkeramik hauptséchlich aus DP Polykristalliner Diamant?)
Schneidstoffe: Aluminiumoxid (Al2O3).
HW Unbeschichtetes.Hartmetall, vornehmlich Bornitrid:
aus Wolframkarbid (WC) CM  Mischkeramik hauptséchlich aus BN Polykristallines Bornitrid?)

Aluminiumoxid (Al203) und mit anderen
oxidfremden Anteilen.

HT Unbeschichtetes Hartmetal, auch Cermet
genannt, hauptséchlich aus CN
Titaniumkarbid (TIC) und/oder
Titaniumnitrid (TIN).

HC Schneidstoff wie oben, jedoch CC
beschichtet

Nitridkeramik hauptséchlich aus
Siliziumnitrid (SizNa).

1) Polykristalliner Diamant und polykristallines
Bornitrid werden auch als superharte
Schneidstoffe bezeichnet.

Keramik wie oben, aber beschichtet.

D 337

Frasen

m

Bohren

-

Aufbohren

()

— Werkzeugsysteme

Allgemeine Informationen



