PFERD

HM-Frasstifte fur universelle Anwendungen
FUr die Fein- und Grobzerspanung

Empfohlener Drehzahlbereich [RPM]

Um den empfohlenen Schnittgeschwindig-
keitsbereich [m/min] zu bestimmen, gehen

Sie bitte wie folgt vor:

@ Zu bearbeitende Werkstoffgruppe

auswahlen.
@ Bearbeitungsfall zuordnen.
© Zahnungsauswahl treffen.

O Schnittgeschwindigkeitsbereich ermitteln.

folgt vor:

auswahlen.

Um den empfohlenen Drehzahlbereich
[RPM] zu bestimmen, gehen Sie bitte wie

@ Gewlinschten Frasstiftdurchmesser

@ Schnittgeschwindigkeitsbereich und
Frasstiftdurchmesser ergeben den emp-

fohlenen Drehzahlbereich.

|

@ Werkstoffgruppe @ Bearbeitungsfall © Zahnung O schnittgeschwindigkeit
SN ED Baustahle, Kohlenstoffstahle, L 00O
] ;OOEN}S . Werkzeugstahle, unlegierte Grobzerspanung 3 PLUS 450-600 m/min
) mm Stahle, Einsatzstahle, Stahlguss, 3 PLUS HC-FEP 450-750 m/min
(<38 HRQ) - -
VergUtungsstahle ) .
Stahl Feinzerspanung 5 450-600 m/min
Stahlguss . . 3
Gehértete, vergu- ) : 3 PLUS 250-350 m/min
tete Stahle Uber Werkzeugstahle, Vergitungsstihle, =~ Grobzerspanung 4
1.200 N/mm? legierte Stahle, Stahlguss
(> 38 HRC) 3 PLUS HC-FEP 250-450 m/min
Feinzerspanung 5 350-450 m/min
1 250-450 m/min
Rost- und . 3 :
Grob 250-350 m/
Edelstahl saurebestandige Aus_t(‘amtlsche unfi robzerspanung 3PLUS m/min
(INOX) - ferritische Edelstahle
Stahle 4 250-450 m/min
Feinzerspanung 5 350-450 m/min
Aluminiumlegierungen Grobzerspanung 1 600-900 m/min
Weiche NE-Metalle ) ) Grobzerspanung 1 600-900 m/min
Messing, Kupfer, Zink - -
Feinzerspanung 3 450-600 m/min
i i i 3
Bronze, T|t§n_/T|tanlgg|erungen, Grobzerspanung 250-350 m/min
NE-Metalle Harte NE-Metalle  harte Aluminiumlegierungen (hoher 4
Si-Anteil) Feinzerspanung 5 350-450 m/min
i = ioo 3 PLUS
Hochwarmfeste Nlckelba5|s unc_i Kobaltbasis Grobzerspanung 250-450 m/min
legierungen (Triebwerk- und 4
Werkstoffe .
Turbinenbau) Feinzerspanung 5 350-600 m/min
Gusseisen mit Lamellengraphit EN- b 1 600-900 m/min
) GJL (GG), mit Kugelgraphit/Spharo- Grobzerspanung 3 PLUS 450—600 m/min
. Graues Gusseisen, )
Gusseisen weiBes Gusseisen  9USS EN-GJS (GGG), weiBer Temper-
guss EN-GIMW (GTW), schwarzer Feinzerspanung 3 450-600 m/min
Temperguss EN-GJMB (GTS)
ﬁi/lls'lgrlae:stl . ) 6. @ Schnittgeschwindigkeiten [m/min]
Zahnung 3 PLUS, Frasstift-o 250 350 450 600 750 200
Frasstift-o 12 mm. [mm] Drehzahlen [RPM]
Grobzerspanung von 1,5 53.000 74.000 95.000 127.000  159.000  191.000
Stahlen bis 1.200 N/mm?. - - - - - - -
Schnittgeschwindigkeit: 450600 m/min 2 40.000 56.000 72.000 95.000 119.000 143.000
Drehzahlbereich: 12.000-16.000 RPM 3 27.000 37.000 48.000 64.000 80.000 95.000
4 20.000 28.000 36.000 48.000 60.000 72.000
6 13.000 19.000 24.000 32.000 40.000 48.000
8 10.000 14.000 18.000 24.000 30.000 36.000
10 8.000 11.000 14.000 19.000 24.000 29.000
12 7.000 9.000 12.000 16.000 20.000 24.000
16 5.000 7.000 9.000 12.000 15.000 18.000
20 4.000 6.000 7.000 10.000 12.000 14.000
25 3.000 4.000 6.000 8.000 10.000 11.000
Sicherheitshinweis:
Bitte beachten Sie die reduzierten Drehzahlen fir Langschaftausfihrungen.
Diese finden Sie auf Seite 11.
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