


_VHM-FRASER

unterschiedliche
Schéfte

DAS WERKZEUG-SYSTEM

— modulares Vollhartmetall-Fréssystem mit
patentierten selbstzentrierenden Gewinde

— héchste Rundlaufgenauigkeit durch die konische
Zentrierung

— die axiale Plananlage sorgt fiir beste Steifigkeit

— Durchmesserbereich von 10 bis 20 mm

— breites Spektrum an Hochleistungs-
Wechselképfen

- TAX beschichtet

— Stahlschéfte in unterschiedlichen Ausfiihrungen

geschliffene Kegel
mit Plananlage

DIE ANWENDUNG

— fir die ISO Werkstoffgruppen P, M, K, N, S

— zum Schruppen und Schlichten aller Konturen und
Bearbeiten von unterschiedlichsten Formen

— zum Einsatz im Allgemeinen Maschinenbau, der
Automobilindustrie, der Energieindustrie, der Luft-
und Raumfahrtindustrie sowie dem Werkzeug- und

Formenbau
zum Patent
angemeldetes
Gewinde
unterschiedlichste
Geometrien
SCHRUPPFRASER SCHLICHTFRASER

Qmax HR Flash AL 45 Harte Jungs Mehrschneider AL 45
N 50
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IHRE VORTEILE

— ConeFit™ kann flexibel
fiir jeden Bearbeitungs-
fall eingesetzt werden

— Modularer Aufbau

| ConeFit™

TypA
gerade Ausfiihrung
mit verstarktem Schaft

TypA

gerade Ausfiihrung

mit unterschiedlichen
Schaftvarianten

— unterschiedlichste
Werkzeug-Geometrien

- hdchste Stabilitat und
Genauigkeit durch Plan-
und Kegelanlage mit
patentierten selbst-
zentrierenden Gewinde

— Reduzierung der
Lagerkosten durch sehr
flexibles und universelles
Werkzeugsystem

— Hochproduktive
Zerspanung dank
hochster Steifigkeit

TypB
89° Ausfiihrung

Typ C
85° Ausfiihrung

3-D KONTURENFRASER

PROFILFRASER

Harte Jungs

Radiuskopier-

Flash

Viertelkreisfraser

Fasfraser
Fraser N 40

Walter Prototyp - ConeFit™
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_VHM-FRASER

H3E82378

H3E85378

H3E93718

H3E94718

H3E29148

H3E21138

H3E23138

H6E2511

H3E23138

H3E20317

H6E2311

H8E11118

H3E58518

H3E68118

TypA

TypA

TypB

Typ C

Turbinenschaufel:

Nutenfrasen
Werkstiickstoff: 1.4057 (X22CrMoV12-1)
Werkzeug: ConeFit™ Harte Jungs

H3E20317-E10-10-3

@10mm, Z=4, R=3
Schnittdaten

bisher ConeFit™

Ve 130 m/min 150 m/min
n 4138 min! 3.183 min!
z 3 4
f, 0,04 mm/Zahn 0,05 mm/Zahn
Vs 496 mm/min 636 mm/min
ap 3.6 mm 3.6 mm
Qe 10 mm 10 mm

Vergleich Standzeit (min)

: : ; +50%
bisher 100 min
ConeFit™ 150 min
0 30 60 90 120 150
Ergebnis:

Produktivitatssteigerung um 23% bei
gleichzeitiger Stanzeiterhthung um 50%.



MONTAGEANLEITUNG

— Reinigen Sie die Schnittstelle und Plananlage am

Fraswerkzeug und Werkzeughalter

— Montieren Sie den ConeFit™-Werkzeughalter in ihre

Aufnahme

— Drehen Sie von Hand das ConeFit™-Fraswerkzeug in den
ConeFit™- Werkzeughalter handfest an (Abb. 1)

— Ziehen Sie das ConeFit™- Fraswerkzeug mit einem Dreh-
momentschliissel und dem vorgegebenen Drehmoment

(Tabelle) formschlissig an

— Achten Sie darauf, dass der Spalt geschlossen ist und

eine Plananlage gewahrleistet ist (Abb. 2)

Drehmomente zum Montieren der Fraskopfe

E SW Nm
10 8 12
12 10 15
16 12 30
20 16 50
?\pa"ﬁﬁw*"’
I
- _.L[f,
—, F"""“'-‘I'En TeC

II\\\\‘

ConeFit™

ca 0,4 mm

0,00 mm

Sicherheitshinweis:

Durch die Scharfkantigkeit der ConeFit™-Fraskdpfe bei
der Montage mit dem Werkzeughalter bitte entsprechende

Sicherheits-Handschuhe tragen!

ConeFit™
jetzt auch auf TEC-CCS
verfiigbar.

Die Software , TEC+CCS" erleichtert die Suche nach dem
wirtschaftlichsten Bohr-, Gewinde- und Fraswerkzeug.
Durch die Eingabe aller wichtigen Parameter, wie Anwen-
dung, Material, Maschine und Schnittdaten erhalt der
Anwender die beste verfiighare Werkzeuglosung inklusive
verschiedener Alternativen. Und dies beinhaltet nicht nur
die reinen Schnittdaten, sondern auch eine entsprechende
Wirtschaftlichkeitsrechnung inkl. Stiickkosten.

TEC+CCS ist kostenlos auf CD-Rom erhédltlich.

Walter Prototyp - ConeFit™
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—BESTELLINFORMATIONEN

Schruppfraser
d, I, e d, z SwW E
h12
mm mm mm mm mm
10 55 12,4 9,7 8 10 -E10-10
12 6.5 14,5 11,7 10 12 -E12-12
16 8,5 18,7 15,5 12 16 -E16-16
L sSw
d, X ‘ d,
I 0\
T =1 = =
le—I 3
d, I, [ d, z SW E
h12
mm mm mm mm mm
12 6,5 14,5 117 5 10 12 -E12-12
16 8,5 18,7 155 6 12 16 -E16-16
20 11 21,3 19,3 6 16 20 -E20-20
R am b'e
X
Ry
1 dy d3
] t ﬂlz . ef
x
le— I 3 —|
d, a, X, R, R,. R I, [ d, z SW E
h12
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
10 03 1,70 5 1,99 15 55 12,4 9,7 3 8 10 -E10-10
12 08 2,25 6 21 15 6.5 14,5 11,7 3 10 12 -E12-12
16 10 310 8 2,747 2 8,5 18,7 15,5 3 12 16 -E16-16
20 13 4,00 10 3,072 2 1 213 19,3 3 16 20 -E20-20
X R
Ry
1
s
d, a, X, R, R,. R I, [ d, z SW E
h12
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
10 03 1,70 5 1,99 15 55 12,4 9,7 4 8 10 -E10-10
12 08 2,25 6 21 15 6.5 14,5 117 4 10 12 -E12-12
16 10 310 8 2,747 2 8,5 18,7 15,5 4 12 16 -E16-16
20 13 4,00 10 3,072 2 11 213 19,3 4 16 20 -E20-20




—BESTELLINFORMATIONEN

Schaftfraser
d, I, [ d, z SwW E
h10
mm mm mm mm mm
10 5.5 12,4 9,7 3 8 10 -E10-10
12 6.5 14,5 11,7 3 10 12 -E12-12
16 8,5 18,7 155 3 12 16 -E16-16
20 11 213 193 3 16 20 -E20-20
d, L, [ d, z SW E
h10
mm mm mm mm mm
10 5,5 12,4 9,7 6 8 10 -E10-10
12 6,5 14,5 11,7 6 10 12 -E12-12
16 8,5 18,7 15,5 6 12 16 -E16-16
20 11 213 19,3 8 16 20 -E20-20
; oy
R
-+ N{n-
N
? *"2 [ E ?
eI 3g—|
d, L, [ d, z SW E
h10
mm mm mm mm mm
10 5.5 12,4 97 4 8 10 -E10-10
12 6,5 14,5 11,7 4 10 12 -E12-12
16 8,5 18,7 155 4 12 16 -E16-16
20 11 213 19,3 4 16 20 -E20-20
sw
i
di d3
*‘ [P L— E ?
| 3g —»]
d, L, [ d, z SwW E Code
h9 mm H6E 25 11
mm mm mm mm
10 5,5 12,4 9,7 2 8 10 -E10-10
12 6,5 14,5 11,7 2 10 12 -E12-12
16 8,5 18,7 15,5 2 12 16 -E16-16
20 11 213 19,3 2 16 20 -E20-20

Walter Prototyp - ConeFit™
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—BESTELLINFORMATIONEN

Schaftfraser mit Eckenradius

d, 1, R I d, z SW E
h9
mm mm mm mm mm mm
10 55 05 124 97 6 8 10 -E10-10-05
10 55 10 124 97 6 8 10 -E10-10-1
12 6.5 05 145 117 6 10 12 -E12-12-05
12 6.5 10 145 17 6 10 12 -E12-12-1
12 6.5 15 145 17 6 10 12 -E12-12-15
16 85 05 187 155 6 12 16 -E16-16-0.5
16 85 10 187 155 6 12 16 -E16-16-1
16 85 2.0 187 155 6 12 16 -E16-16-2
20 1 10 213 193 8 16 20 -E20-20-1
20 11 2.0 213 193 8 16 20 -E20-20-2
20 1 40 213 193 8 16 20 -E20-20-4

1 3g —»]

d 1, R I d, z SW E
h9
mm mm mm mm mm mm
10 55 05 124 97 4 8 10 -E10-10-05
10 55 10 124 97 4 8 10 -E10-10-1
10 55 15 124 97 4 8 10 -E10-10-15
10 55 20 124 97 4 8 10 -E10-10-2
12 6.5 10 145 17 4 10 12 -E12-12-05
12 6.5 15 145 17 4 10 12 -E12-12-15
12 65 2,0 145 117 4 10 12 -E12-12-2
12 6.5 30 145 117 4 10 12 -E12-12-3
16 85 10 187 155 4 12 16 -E16-16-1
16 85 2.0 187 155 4 12 16 -E16-16-2
16 85 30 187 155 4 12 16 -E16-16-3
16 8.5 40 187 155 4 12 16 -E16-16-4
20 1 10 213 193 4 16 20 -E20-20-1
20 11 20 213 193 4 16 20 -E20-20-2
20 1 30 213 193 4 16 20 -E20-20-3
20 1 40 213 193 4 16 20 -E20-20-4

d 1, R I d, z SW E Code
h9 H6E 23 11
mm mm mm mm mm mm

10 55 10 124 97 3 8 10 -E10-10-1

10 55 25 124 97 3 8 10 -E10-10-25
12 6.5 10 145 17 3 10 12 -E12-12-1

12 6.5 25 145 17 3 10 12 -E12-12-25
16 8.5 25 187 155 3 12 16 -E16-16-25
16 8.5 40 187 155 3 12 16 -E16-16-4

20 1 25 213 193 3 16 20 -E20-20-2.5
20 11 40 213 193 3 16 20 -E20-20-4




—BESTELLINFORMATIONEN

Radiusfraser
d, I, R [ d, z SW E
h9
mm mm mm mm mm mm
10 55 5 12,4 9,7 4 8 10 -E10-10
12 6,5 6 14,5 11,7 4 10 12 -E12-12
16 8,5 8 18,7 155 4 12 16 -E16-16
20 11 10 213 193 4 16 20 -E20-20
Profile
a d, L, e d, d, z SW
h9
mm mm mm mm mm mm
60 12 6,5 145 11,7 45 6 10
a d, I, [ d, d, z swW
h9
mm mm mm mm mm mm
90 12 4.5 145 11,7 3 8 10 -E12-12
90 16 6.5 18,7 155 3 10 12 -E16-16
a d, L, I d, d, z SwW E
h9
mm mm mm mm mm mm
120 12 2,6 145 11,7 45 6 8 10 -E12-12
R "
i \fv"‘ Wy
t t
2| E
Rl
R d l, e d, d, z sw E
mm mm mm mm mm mm mm
3 12 3 145 11,7 5 4 10 12 -E12-12-3
4 16 4 18,7 155 6 4 12 16 -E16-16-4
5 16 5 18,7 155 6 4 12 16 -E16-16-5
6 20 6 213 193 8 4 16 20 -E20-20-6

Walter Prototyp - ConeFit™
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—BESTELLINFORMATIONEN

a
Typ A | \ Typ B
Yy - ; v
N e I,
- 1
e—— laH —
I 11 |
a
TypC :
‘ 1
dy —d,
} .
. t
e I3 —————|
Aufnahmen |
E [ d, a Ly d, Typ Drehzahl Code
mm mm mm hé max.
mm min?
10 5 9,6 --- 65 16 A 40.000 AK610.Z16.E10.005
10 20 9,6 --- 75 10 A 40.000 AK610.210.E10.020
10 50 9,6 89° 160 16 B 12.000 AK610.Z16.E10.050
10 36,5 9,6 85° 140 16 C 16.000 AK610.Z16.E£10.036
E Ly d, o Ly d, Typ Drehzahl Code
mm mm mm hé max.
mm min!
12 5 11,6 --- 65 16 A 40.000 AK610.Z16.E12.005
12 22 11,6 --- 100 12 A 31.000 AK610.Z12.E12.022
12 60 11,6 89° 170 16 B 10.000 AK610.Z16.E12.060
12 251 116 85° 140 16 C 16.000 AK610.Z16.E12.025
E Ly d, o Ly d, Typ Drehzahl Code
mm mm hé max.
mm mm min-!
16 5 15,4 --- 70 20 A 40.000 AK610.Z20.E16.005
16 25 15,4 --- 110 20 A 31.000 AK610.Z20.E16.025
16 75 15,4 89° 190 20 B 11.000 AK610.Z20.E16.075
16 54,8 15,4 85° 170 25 C 18.000 AK610.Z25.E16.054
E Ly d, a Ly d, Typ Drehzahl Code
hé max.
mm mm mm mm min?
20 5 19,2 --- 80 25 A 40.000 AK610.225.E20.005
20 30 19,2 --- 120 20 A 34.000 AK610.Z20.E20.030
20 73.1 19,2 85° 180 32 C 20.000 AK610.Z32.E20.073

10



—BESTELLINFORMATIONEN

Set
E Code Inhalt Bemerkung
H3E82378-E12-12 Qmax - Schruppfraser
H3E21138-E12-12 N 50 - Schlichtfraser
H3E21317-E12-12 Harte Jungs N50 - Harte Jungs
12 CONEFIT-SET-E12-MULTI H3E58318-E12-12 Fasfraser 90°
AK610.212.E12.022 Halter Type A
AK610.Z16.E12.025 Halter Type C
FS2125-E12 Gabelschliissel
Schliissel
=
E Sw Typ Code
10 8 Doppelkopf FS2124-E10
12 10 Doppelkopf FS2125-E12
16 12 Doppelkopf FS2126-E16
20 16 Singlekopf FS2127-E20
LM
f;‘—y—f
D Drehmomentbereich Code
16 2-25Nm FS1384
16 10-100 Nm FS1385
E SwW D Nm Code
10 8 16 12 FS2135-E10-R
12 10 16 15 FS2136-E12-R
16 12 16 30 FS2137-E16-R
20 16 16 50 FS2138-E20-R

Walter Prototyp - ConeFit™ 11
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—SCHNITTDATEN vc

Schruppfraser
Typ Qmax HR Kordel F 40; F 45 Flash
Spiralwinkel 40° 45° 50° 50°
Zdhnezahl 4 5-8 3 4
= :
@-Bereich (10...16) (12...20) (10...20) (10...20)
Code H3E 82378 H3E 85378 H3E 93718 H3E 94718
Ze | 23, kel
8 8 :m: § 5 s Waltelr Prototyp ] Festigkeit vc- vT VCI VT VCI VT Vc' vT
—wm = = 8 & 5 | Material Gruppen Beschreibung m/min m/min m/min m/min
2® | 2483565
Stahl
11 Magnetweicheisen 200 - 400 N/mm? 210 A 210 A 190 D 190 D
12 Baustahl, unlegierter Stahl 500 - 700 N/mm? 210 A 210 A 190 D 190 D
P 13 Kohlenstoffstahl 350 - 850 N/mm? 200 A 200 A 155 D 155 D
1.4 Stahl legiert, weich 500 - 850 N/mm? 175 A 175 A 155 D 155 D
1 Stahl legiert, vergiitet 850 - 1.200 N/mm? 125 A 125 A 130 D 130 D
16.1 Stahl legiert, vergiitet 1.200 - 1.400 N/mm? 100 D 100 D
16.2 Stahl legiert, vergiitet 1.400 - 1.600 N/mm? 90 D 90 D
Rostfreier Stahl
21 Rostfreier Stahl, geschwefelt 400 - 850 N/mm? 90 B 90 B 100 D 100 D
M 2.2 Rostfreier Stahl, Austenitisch 450 - 850 N/mm? 75 B 75 B 80 D 80 D
23 Rostfreier Stahl, Ferrit./Martensitisch 450 - 1.100 N/mm? 60 B 60 B 60 D 60 D
2.4 Hochfeste Cr-Ni-Legierungen 1.100 - 1.400 N/mm? 50 D 50 D
Gusseisen
31 Grauguss 50 - 150 HB 165 A 165 A 175 D 175 D
K 3.2 Grauguss vergiitet 150 - 300 HB 140 A 140 A 155 D 155 D
33 Sphéroguss 150 - 200 HB 165 A 165 A 175 D 175 D
3.4 Sphéroguss vergiitet 200 - 300 HB 125 A 125 A 140 D 140 D
35 Grauguss mit Vermikulargraphit 200 - 300 HB 110 A 110 A 120 D 120 D
Nichteisen-Metalle
6.1 Kupfer unlegiert 250 - 350 N/mm? 320 C 320 C 490 D
6.2 Kupfer-Legierungen, kurzspanend 350 - 700 N/mm? 320 C 320 C 490 D 490 D
6.3 Kupfer-Legierungen, langspanend 400 - 700 N/mm? 320 C 320 C 490 D 490 D
6.4 Cu-Al-Fe Legierungen 700 - 1.500 N/mm? 65 C 65 C 70 D 70 D
6.5 Cu-Al-Ni Legierungen, kurzspanend 400 - 850 N/mm? 110 C 110 C 170 D 170 D
6.6 Cu-Al-Ni Legierungen, langspanend 450 - 850 N/mm 110 C 110 C 170 D 170 D
N 71 Al unlegiert 200 - 350 N/mm? 760 D
7.2 Al legiert (Si<0,5%) 300 - 600 N/mm? 760 D
731 Al legiert (Si 0,5...4%) 300 - 600 N/mm? 760 D 760 D
73.2 Al legiert (Si>4...10%) 300 - 600 N/mm? 440 C 440 C 670 D 670 D
7.4 Al legiert (Si>10%) 300 - 600 N/mm? 150 C 150 C 390 D 390 D
751 Mg Standard-Gusslegierung 120 - 300 N/mm? 510 C 510 C 760 D 760 D
75.2 Mg hochfeste Legierung 240 - 400 N/mm? 445 C 445 C 680 D 680 D
753 Mg warmfeste Legierung 120 - 300 N/mm? 380 C 380 C 580 D 580 D
Hitzebestdndige Legierungen und Titan-Legierungen
4.1 Reintitan 400 - 700 N/mm? 200 D
4.2 Titan-Legierungen 700 - 900 N/mm? 80 A 80 A 80 D
43 Titan-Legierungen 900 - 1.400 N/mm? 60 A 60 A 60 D
51 Reinnickel 400 - 500 N/mm? 250 D
S 5.2 Nickel-Legierungen 500 - 900 N/mm? 60 B 60 B 60 D
53 Nickel-Legierungen 900 - 1.600 N/mm? 30 B 30 B 35 D
9.1 TiC - Hartstoffe 1.500 - 1.700 N/mm? 10 B 10 B 10 D 10 D
9.2 Wolfram-Legierungen 1.400 - 1.800 N/mm? 70 B 70 B 80 D
9.3 Kobalt-Basislegierungen 500 - 1.200 N/mm? 30 B 30 B 35 D
9.4 Molybdéan-Legierungen 500 - 1.200 N/mm? 65 B 65 B 70 D
Gehartete Werkstoffe
171 Stahl gehartet, kurzspanend 49 - 55 HRc 80 C
H 17.2 Stahl gehartet, langspanend 49 - 55 HRc 80 C
181 Stahl gehartet 55 - 60 HRc
18.2 Stahl gehartet 60 - 65 HRc

Synthetische Werkstoffe / Sonstige

Thermoplaste
Duroplaste und Pressstoffe
Faserverstarkte Kunststoffe

Standard-Graphite
VerschleiBfeste Graphite

<50 N/mm?
<80 N/mm?
240 - 440 N/mm?
<100 N/mm?
<100 N/mm?




Schaftfraser Schaftfraser mit Eckenradius Radiusfraser |Profile
N 45 N 50 Harte Jungs N 50 AL 45 N 50 Harte Jungs N 50 AL 45 N 40
45° 50° 50° 45° 50° 50° 45° 40° 0° 0°
3 6-8 4 2 6-8 4 3 4 6-8 4
r f h
" B
(10...20) (10...20) (10...20) (10...20) (10...20) (10...20) (10...20) (10...20) (12...16) (12...20)
H3E 58518
H3E 29148 H3E 21138 H3E 21317 H3E 2511 H3E 23138 H3E 20317 H6E 2311 H8E 11118 H3E 58318 H3E 68118
H3E 58118
Ve VT Ve vT Ve vT V¢ vT V¢ vT V¢ VT Ve VT Ve VT Ve VT Ve VT
m/min m/min m/min m/min m/min m/min m/min m/min m/min m/min

250 A 250 A 250 A 280 A 280 A 280 A 280 A 280 A
250 A 250 A 250 A 280 A 280 A 280 A 280 A 280 A
250 A 250 A 250 A 280 A 280 A 280 A 280 A 280 A
200 A 200 A 200 A 220 A 220 A 220 A 220 A 220 A
150 A 150 A 150 A 170 A 170 A 170 A 170 A 170 A
120 A 120 A 120 A 135 A 135 A 135 A 135 A 135 A
100 B 100 B 110 B
100 B 100 B 100 B 110 B 110 B 110 B 110 B 110 B
80 B 80 B 80 B 90 B 90 B 90 B 90 B 90 B
60 B 60 B 60 B 70 B 70 B 70 B 70 B 70 B
50 B 50 B 50 B 55 B 55 B 55 B 55 B 55 B
200 A 200 A 200 A 220 A 220 A 220 A 220 A 220 A
170 A 170 A 170 A 190 A 190 A 190 A 190 A 190 A
200 A 200 A 200 A 220 A 220 A 220 A 220 A 220 A
150 A 150 A 160 A 170 A 170 A 170 A 170 A 170 A
130 A 130 A 140 A 140 A 140 A 140 A 140 A 140 A
560 C 560 C 560 C 560 C 560 C 560 C 560 C 560 C 560 C 560 C
560 C 560 C 560 C 560 C 560 C 560 C 560 C 560 C 560 C 560 C
560 C 560 C 560 C 560 C 560 C 560 C 560 C 560 C 560 C 560 C
80 C 80 C 80 C 80 C 80 C 80 C 80 C 80 C
200 C 190 C 190 C
200 C 190 C 190 C
1800 C 1800 C 1800 C 1800 C 1800 C 1800 C 1800 C 1800 C
1800 C 1800 C 1800 C 1800 C 1800 C 1800 C 1800 C 1800 C
1100 C 1100 C 1100 C 1100 C 1100 C 1100 C 1100 C 1100 C
780 C 800 C 500 C 800 C 500 C 800 C 800 C 800 C
260 C 260 C 250 C 250 C 260 C 250 C 250 C 250 C 250 C 250 C
890 C 890 C 900 C 900 C 890 C 900 C 900 C 900 C 900 C 900 C
780 C 780 C 800 C 800 C 780 C 800 C 800 C 800 C 800 C 800 C
670 C 670 C 700 C 700 C 670 C 700 C 700 C 700 C 700 C 700 C
220 A 220 A 230 A 90 A 250 A 250 A 90 A 250 A 250 A 250 A
90 A 90 A 90 A 100 A 100 A 100 A 100 A 100 A
70 A 70 A 70 A 80 A 80 A 80 A 80 A 80 A
330 A 330 A 340 A 150 A 400 A 400 A 150 A 400 A 400 A 400 A
70 B 70 B 70 B 80 B 80 B 80 B 80 B 80 B
40 B 40 B 40 B 45 B 45 B 45 B 45 B 45 B

B
80 B 85 B 95 B 95 B 95 B 95 B
40 B 40 B 45 B 45 B 45 B 45 B
80 B
80 B 80 B 80 B 80 B 80 B 80 B 80 B 80 B
80 B 80 B 80 B 80 B 80 B 80 B 80 B 80 B

B

B

Walter Prototyp - ConeFit™
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—Vc-KORREKTURFAKTOREN

Nutfrasen Konturfrasen Kopierfrasen Beschreibung Metrisch
Drehzahl min -
Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min]
[% [22 [22 [22 [22 Vorschubgeschwindigkeit vg [mm/min]
Durchmesser d, [mm]
aes<0,6xd, ag<0,5xd, ae<0,3xd, ae<0,1xd, Vorschub pro Zahn fz [mm]
vex 0,7 vex 0,9 vex 1,0 vex 1,2 vex 1,6 vex 2,5 Z'alhnezahl z
axiale Zustellung a, [mm]
Schruppen Semi-Schlichten Schlichten radiale Zustellung a [mm]
vc - Korrekturfaktoren - Halter d; iy I3y ls ds Typ a max. Drehzahl
AK610.Z16.E10.005 vexl 16 65 5.0 7 9,6 A 40.000
AK610.210.E10.020 vex 0,9 10 75 20,0 21 9.6 A 40.000
AK610.216.E10.050 ve x 0,6 16 160 20,0 52 9,6 B 89° 12.000
AK610.Z16.E10.036 vex 0,7 16 140 36,5 - 9,6 C 85° 16.000
AK610.Z16.E12.005 vex1 16 65 5.0 7 11,6 A 40.000
AK610.Z12.E12.022 vex 0,9 12 100 22,0 23 11,6 A 31.000
AK610.Z16.E12.060 ve x 0,6 16 170 60,0 62 11,6 B 89° 10.000
AK610.16.E12.025 vex 0,7 16 140 251 - 11,6 C 85° 16.000
AK610.Z20.E16.005 vex1 20 70 5.0 7 15,4 A 40.000
AK610.220.E16.025 vex 0,9 20 110 25,0 27 15,4 A 31.000
AK610.220.E16.075 ve x 0,6 20 190 75.0 78 15,4 B 89° 11.000
AK610.225.E16.054 ve x 0,7 25 170 54,8 - 15,4 C 85° 18.000
AK610.225.E20.005 vex1 25 80 5.0 7 19,2 A 40.000
AK610.220.E20.030 vex0,8 20 120 30,0 31 19,2 A 34.000
AK610.Z32.E20.073 vex 0,7 32 180 731 - 19,2 C 85° 20.000




—VT-VORSCHUB TABELLEN

A

Stahl, Titan, Gusswerkstoffe

B

Rostfreier Stahl, Nickel, gehartete Werkstoffe

Vorschub pro Zahn in mm  fz [mm] Vorschub pro Zahn in mm  fz [mm]
ae [mm] ae [mm]
radiale radiale
Zustellung Zustellung
inmm @ 10mm @ 12mm P 16mm @ 20mm in mm @ 10mm 2 12mm P 16mm @ 20mm
0,01 0,20 0,01 0,16
0,05 0,20 0,05 0,16
01 0,20 0,20 0,20 01 0,16 0,16 0,16
0,2 0,18 0,20 0,20 0,25 0.2 0,14 0,16 0,16 0,20
0,5 0,15 0,15 0,15 0,25 05 0,12 0,12 0,12 0,20
1 0,12 0,12 0,12 0,20 1 0,10 0,10 0,10 0,16
2 0,11 0,12 0,12 0,20 2 0,09 0,10 0,10 0,16
3 0,11 0,12 0,12 0,18 3 0,09 0,10 0,10 0,14
5 0,10 012 012 0,15 5 0,08 0,10 0,10 0,12
6 0,08 0,10 0,12 0,15 6 0,07 0,08 0,10 012
8 0,07 0,09 0,12 0,15 8 0,06 0,08 0,10 0,12
10 0,06 0,08 0,12 0,14 10 0,05 0,07 0,10 0,12
12 0,07 0,11 0,14 12 0,06 0,09 0,12
14 0,10 013 14 0,08 0,12
16 0,09 0,12 16 0,07 0,10
18 0,11 18 0,10
20 0,10 20 0,08
c Aluminium, Kupfer, Graphit, Plastik D Flash
ae [mm] Vorschub pro Zahn in mm  fz [mm] ae [mm] Vorschub pro Zahn in mm  fz [mm]
radiale radiale
Zustellung Zustellung
in mm @ 10mm 2 12mm @ 16mm @ 20mm in mm @ 10mm @ 12mm @ 16mm @ 20mm
0,01 0,25 0,8
0,05 0,25 15
01 0,25 0,25 0,25 3
0,2 0,25 0,25 0,25 0,25 5 0,30 0,35
0,5 0,25 0,25 0,25 0,25 6 0,30 0,35 0,50
1 0,22 0,22 0,22 0,25 8 0,30 0,35 0,50 0,70
2 0,22 0,22 0,22 0,25 10 0,30 0,35 0,50 0,70
3 0,22 0,22 0,22 0,25 12 0,50 0,70
5 0,22 0,22 0,22 0,25 14 0,50 0,70
6 0,14 0,18 0,22 0,25 16 0,50 0,70
8 012 0,16 0,22 0,25 18 0,70
10 0,10 0,14 0,22 0,25 20 0,70
12 0,12 0,20 0,25
14 0,18 0,25
16 0,16 0,22
18 0,20
20 0,18
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