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Swiss Cutting tools

EXPERT Schneidwerkzeuge empfohlen fiir die Fertigung von
nichtrostendem Stahl

Werkzeug Material : VOLLHARTMETALL
Falls Beschichtung : TISI

Arbeitsgang
Bohren 370 /374 5/7
Frasen 1620 9
Zirkularfraser 227 1
Gewinde 5300 13
Gravieren 19-3 15
Sonderwerkzeuge Spiralgenutet Auf Anfrage

Diese Tabelle zeigt nur ein optimales Werkzeug pro Arbeitsgang. Sie kdnnen andere geeignete Werkzeuge fir die
Bearbeitung von rostfreien Stahlen in unserem Gesamtkatalog finden.
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/ 1.2083 X42Cr13 740C14 b / 302 b /
% 1.4000 X6Cr13 76C13 c / 304 LN b /
/ 1.4002 X6CrAl13 Z6CA13 b % 305 b %
% 1.4005 X12Crs13 Z12CF13 I / 309 b /
/ 1.4006 X10Cr13 212C13 [ ] % 3108 b %
% 1.4016 X8Cr17 78C17 [ ] / 314 b /
/ 1.4021 X20Cr13 720C13 c / 316Cb b /
% 1.4028 X30Cr13 733C13 c % 318 b /
/ 1.4031 X38Cr13 740C14 c / 321 b /
7 7 7
% 1.4034 X46Cr13 740C14 c / 329 b /
/ 1.4057 X22CrNi17 Z15CN16.02 c / 330 b /
7 7 7
/ 1.4104 X12CrMoS17 Z10CF17 [ ] Z 347 b /
7 7
/ 1.4113 X8CrMo17 Z8CD17.01 I % 348 b %
% 1.4125 X105CrMo17 2100CD17 c % LI S S S S /
/ 1.4301 X5CrNi18 - 10 Z7CN18 - 09 b / /
% 1.4301 X5CrNi18.09 Z6CN18.09 304 b Z stihle nach Hersteller /
/ 1.4303 X5CrNi1812 Z8CN18.12 b / %
% 1.4305 X10CrNiS18 - 9 Z8CNF18 - 09 b Z /
/ 1.4305 X12CrNiS18.08 Z10CNF18.09 303 b / Bohler A205 c /
1.4306 X2CrNi19 - 11 Z3CN19-11 b 7/ Bohler A500 b
% ? /
/ 1.4306 X2CrNi18.09 Z2CN18.10 304 L b / Bohler A506 . %
% 1.4308 G-X6CrNi189 Z6CN18.10M b % Bshler H160 - /
/ 1.4310 X12CrNi177 Z12CN17.07 I / B&hler H525 e /
% 1.4311 X2CrNiN1810 Z2CN18.10 b % Bohler M310 c %
/ 1.4313 X5CrNi134 Z5CN13.4 b / Bohler M333 c /
% 1.4401  X5CrNiMo17-12-2  Z7CND17-12-2 b % Bohler N350 c %
/ 1.4401 X5CrNiMo18.10 Z6CND17.11 316 b / Bohler N540 b /
% 1.4404 X2CrNiMo17 -13 -2 Z3CND18-11-2 316 L b Z Bohler N685 c %
/ 1.4404 X2CrNiMo18.10 Z2CND17.12 b / Bohler N700 c /
% 1.4406 X2CrNiMoN17122 Z2CND17.12Az c % Matthey  Durnico c /
Z e
/ 1.4435 X2CrNiMo18143 Z2CND17.13 b %
% 1.4436 X2CrNiMo18.12 Z6CND17.12 b /
% 1.4438 X2CrNiMo18164 Z2CND19.15 317L b %
Z e e e ¥ Z
. rNi b
R o B
% 1.4512 X5CrTi12 76CT12 b %
1.4539 X2NiCrMoCu25205 Z1CNDU2520 904L c
% 1.4541 X10CrNiTi18.09 Z6CNT18.70 b %
% 1.4541 X6CrNiTi18 - 10 Z6CNT18 - 10 b %
% 1.4542 X5CrNiCuNb1714 Z5CNUT7.4 c %
% 1.4550 X10CrNiNb18.09 Z6CNNbB18.10 b %
X rNiMoTi . i b
Z e xscwmemrizz  sowrite Z
% i oot e o -~
% 1.4581 X5CrNiMoNb1810 ZACNDNbB18.12M b %
i rSi b
% o oo et : %
/ 1.4747 X80CrNiSi20 Z80CSN20.02 b %
% 1.4828 X15CrNisi2012 Z15CNS20.12 b /
/ 1.4841 X15CrNisi2520 Z15CNS25.20 c %
% 1.4845 X12CrNi2521 Z12CN25.20 b /
% 1.4864 X12NiCrSi3616 Z12NCS37.18 c %
7 v scomem sy : %
% 1.4876 X1ONICrAITi3320 Z8NC32.21 c %
. iCrAlTI ncolo c
% L s e -
///////////////////////////////////////////////////////////// 7
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Werkstoffegruppe (Siehe Seite 3) a b c :
Empfohlene Beschichtung Nemo Nemo Nemo *ﬁﬁ‘
V. unbeschichtet [m/min] 25 25 25
V. beschichtet [m/min] 30 30 30 -
F[mm] @/50 @/50 /50 -~ T~
Entspanvorgang @/3 @/3 /3 , g o .
\ /
AN /
Toleranzen grh-s,ooz/-o.om N | Z////////////////////é
JLL % NEMO beschichtet é
Y
I ////// ////// TR0 I '////// ////// i/
Art. n° Art.n° é ./ 2% zz 2
R >
370d0.50NM 0.50 4 370d0.79NM 0.79 5 2///////// %
370d0.5TNM 0.51 4 370d0.8ONM  0.80 6 % % /
370d0.52NM 0.52 a4 370d0.8TNM 0.81 6 ///////// /
370d0.53NM 0.53 4 370d0.82NM 0.82 6 / ////////%
370d0.54NM 0.54 4 370d0.83NM 0.83 6 / Variable / /
370d0.55NM 0.55 4 370d0.84NM 0.84 6 /////////
370d0.56NM 0.56 4 370d0.85NM 0.85 6 / 4k /
370d0.57NM 0.57 4 370d0.86NM 0.86 6 / CARB/ /
370d0.58NM 0.58 4 370d0.87NM 0.87 6 ////////
370d0.59NM 0.59 4 370d0.88NM 0.88 6
370d0.60NM 0.60 5 370d0.89NM 0.89 6 /
370d0.6TNM 0.61 5 370d0.90NM 0.90 6
370d0.62NM 0.62 5 370d0.9TNM 0.91 8
370d0.63NM 0.63 5 370d0.92NM 0.92 8 Formeln
370d064NM  0.64 5 370d093NM - 093 8 Az
370d0.65NM 0.65 5 370d0.94NM 0.94 8 F= FZ
370d0.66NM 0.66 5 370d0.95NM 0.95 8 V- ez
370d0.67NM 0.67 5 370d0.96NM 0.96 8
370d0.68NM 0.68 5 370d0.97NM 0.97 8 o V1000
370d0.69NM 0.69 5 370d0.98NM 0.98 8 e
370d0.70NM 0.70 5 370d0.99NM 0.99 8 Vo= %S&‘)L
370d0.71NM 0.71 5 370d1.00NM 1.00 8
370d0.72NM 072 5 370d1.01NM 1.01 8 £ - Z\{‘n
370d0.73NM 0.73 5 370d1.02NM 1.02 8 Zeichenerklirung
S70d07ANM 074 5 70dLOINM 103 8 iz
370d0.75NM 0.75 5 370d1.04NM 1.04 8 F [mm]: Vorschub pro Umdrehung
370d0.76NM 0.76 5 370d1.05NM 1.05 8 FZ [mm]: Vorschub pro Zahn
370d0.77NM 0.77 5 370d1.06NM 1.06 8 Z : Anzahl Zéhne
370d0.78NM 0.78 5 370d1.07NM 1.07 8 n: Drehzahl

Vf [mm/min]: Vorschubgeschwin-
digkeit

—)
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Art. n° d I, D L Art. n° d I, D L
B 370d1.08NM 1.08 8 3 38 370d1.65NM 1.65 10 3 38
o o 370d1.09NM 1.09 8 3 38 370d1.70NM 1.70 12 3 38
/ \ 370d1.10NM 1.10 8 3 38 370d1.75NM 1.75 12 3 38
rm‘ 370d1.11NM 1.11 8 3 38 370d1.80NM 1.80 12 3 38
\ / 370d1.12NM 1.12 8 3 38 370d1.85NM 1.85 12 3 38
\ v 370d1.13NM 1.13 8 3 38 370d1.90NM 1.90 12 3 38
S 370d1.14NM 1.14 8 3 38 370d1.95NM 1.95 12 3 38
%////////////////////Z 370d1.15NM 1.15 8 3 38 370d2.00NM 2.00 12 3 38
é NEMO beschichtet é 370d1.16NM 1.16 8 3 38 370d2.05NM 2.05 12 3 38
/ Z 370d1.17NM 1.17 8 3 38 370d2.T0NM 2.10 12 3 38
/// /////////% 370d1.18NM 1.18 8 3 38 370d2.15NM 2.15 12 3 38
///////// ////////// 370d1.19NM 1.19 8 3 38 370d2.20NM 2.20 12 3 38
Z \! ZZ 22 é 370d1.20NM 1.20 8 3 38 370d2.25NM 2.25 12 3 38
////‘;5//////////// 370d1.21NM 1.21 8 3 38 370d2.30NM 2.30 12 3 38
///////// /// 370d1.22NM 1.22 8 3 38 370d2.35NM 2.35 12 3 38
370d1.23NM 1.23 8 3 38 370d2.40NM 2.40 12 3 38
/ 370d1.24NM 1.24 8 3 38 370d2.45NM 2.45 12 3 38
/////////

////////// 370d1.25NM 1.25 8 3 38 370d2.50NM 2.50 12 3 38
/ / 370d1.26NM 1.26 8 3 38 370d2.60NM 2.60 12 3 38
/Var-able/ 370d1.27NM 1.27 8 3 38 370d2.70NM 2.70 12 3 38
%// 370d1.28NM 128 8 3 38 370d2.80NM  2.80 12 3 38
370d1.29NM 1.29 8 3 38 370d2.90NM 2.90 12 3 38
/ CARB / 370d1.30NM 1.30 8 3 38 370d3.00NM 3.00 12 3 38

//////// 370d1.31NM 1.31 8 3 38

370d1.32NM 1.32 8 3 38

370d1.33NM 1.33 8 3 38

370d1.34NM 1.34 8 3 38

370d1.35NM 1.35 8 3 38

370d1.36NM 1.36 8 3 38

370d1.37NM 1.37 8 3 38

370d1.38NM 1.38 8 3 38

370d1.39NM 1.39 8 3 38

370d1.40NM 1.40 8 3 38

370d1.41NM 1.41 8 3 38

370d1.42NM 1.42 8 3 38

370d1.43NM 1.43 8 3 38

370d1.44NM 1.44 8 3 38

370d1.45NM 1.45 8 3 38

370d1.46NM 1.46 8 3 38

370d1.47NM 1.47 8 3 38

370d1.48NM 1.48 8 3 38

370d1.49NM 1.49 8 3 38

370d1.50NM 1.50 10 3 38

370d1.55NM 1.55 10 3 38

370d1.60NM 1.60 10 3 38



EXPERT Bohrer fiir nichtrostende

Stahl - mit Kihlkanilen
T 00

Werkstoffegruppe (Siehe Seite 3)

Empfohlene Beschichtung

V_ unbeschichtet [m/min]

V_ beschichtet [m/min]

F[mm]

Entspanvorgang

Toleranzen

Art. n°

374d0.70NM
374d0.7TNM
374d0.72NM
374d0.73NM
374d0.74NM
374d0.75NM
374d0.76NM
374d0.77NM
374d0.78NM
374d0.79NM
374d0.80NM
374d0.8TNM
374d0.82NM
374d0.83NM
374d0.84NM
374d0.85NM
374d0.86NM
374d0.87NM
374d0.88NM
374d0.89NM
374d0.90NM
374d0.9TNM
374d0.92NM
374d0.93NM
374d0.94NM
374d0.95NM
374d0.96NM
374d0.97NM
374d0.98NM
374d0.99NM
374d1.00NM

d,:-0.002/-0.004
1:0.1/-0

d,

0.70
0.71
0.72
0.73
0.74
0.75
0.76
0.77
0.78
0.79
0.80
0.81
0.82
0.83
0.84
0.85
0.86
0.87
0.88
0.89
0.90
0.91
0.92
0.93
0.94
0.95
0.96
0.97
0.98
0.99
1.00

8

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 © 0 0 0 0 o

L i
N O O O O O 0 0o o o o

a
Nemo
25
45
/50
2xD

D: hS

b
Nemo
25
45
/50
2x@D

c
Nemo
25
45
/50
2x2

Art. n°

374d1.01NM
374d1.02NM
374d1.03NM
374d1.04NM
374d1.05NM
374d1.06NM
374d1.07NM
374d1.08NM
374d1.09NM
374d1.70NM
374d1.1TNM
374d1.12NM
374d1.13NM
374d1.14NM
374d1.15NM
374d1.16NM
374d1.177NM
374d1.18NM
374d1.19NM
374d1.20NM
374d1.21NM
374d1.22NM
374d1.23NM
374d1.24NM
374d1.25NM
374d1.26NM
374d1.27NM
374d1.28NM
374d1.29NM
374d1.30NM
374d1.3TNM

d,

1.01
1.02
1.03
1.04
1.05
1.06
1.07
1.08
1.09
1.10
1.11
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
1.17
1.18
1.19
1.20
1.21
1.22
1.23
1.24
1.25
1.26
1.27
1.28
1.29
1.30
1.31

12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
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Formeln
W/l
F= F-Z

\\\\\ N
N
N

\JQ
. n

\\\\\

V.= F:Z.n
F z

V- 1000
n =
m-d,

Vv = n-d. -n

1000
Vf

f o=
’ Z-n

Zeichenerklirung
W

F [mm]: Vorschub pro Umdrehung
FZ [mm]: Vorschub pro Zahn

Z: Anzahl Zdhne
n: Drehzahl

Vf [mm/min]: Vorschubgeschwin-
digkeit

W’y
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T T 07042227 000

Art.n° d I, D Art. n° d I D
I ////// ////// T ////// //////
374d1.32NM 1.32 14 51 374d1.77NM 1.77 18
P . 374d1.33NM 1.33 14 3 51 374d1.78NM 1.78 18 3 51
, . 374d1.34NM 1.34 14 3 51 374d1.79NM 1.79 18 3 51
[ 374d1.35NM 1.35 14 3 51 374d1.80NM 1.80 18 3 51
! ) 374d1.36NM 1.36 14 3 51 374d1.8TNM 1.81 18 3 51
N Y 374d1.37NM 1.37 14 3 51 374d1.82NM 1.82 18 3 51
~ 374d1.38NM 1.38 14 3 51 374d1.83NM 1.83 18 3 51
%////////////////////% 374d1.39NM 1.39 14 3 51 374d1.84NM 1.84 18 3 51
% O beschichiat Z 374d1.40NM 1.40 14 3 51 374d1.85NM 1.85 18 3 51
é 7 374d1.41NM 1.41 14 3 51 374d1.86NM 1.86 18 3 51
T 374d71.42NM 1.42 14 3 51 374d1.87NM 1.87 18 3 51
////////; ////////// 374d1.43NM 1.43 14 3 51 374d1.88NM 1.88 18 3 51
é - ZZ zzé 374d1.44NM 1.44 14 3 51 374d1.89NM 1.89 18 3 51
7 = //? / 374d1.45NM 1.45 14 3 51 374d1.90NM 1.90 18 3 51
/////// T
/////// 7 374d1.46NM 1.46 14 3 51 374d1.97NM 1.91 18 3 51
374d1.47NM 1.47 14 3 51 374d1.92NM 1.92 18 3 51
% 374d1.48NM 1.48 14 3 51 374d1.93NM 1.93 18 3 51
////////// 374d1.49NM 1.49 14 3 51 374d1.94NM 1.94 18 3 51
374d1.50NM 1.50 14 3 51 374d1.95NM 1.95 18 3 51
374d1.51NM 1.51 14 3 51 374d1.96NM 1.96 18 3 51
//////% ///////// 374d1.52NM 1.52 14 3 51 374d1.97NM 1.97 18 3 51
/ / 374d1.53NM 1.53 14 3 51 374d1.98NM 1.98 18 3 51
/ CARB? / 374d1.54NM 1.54 14 3 51 374d1.99NM 1.99 18 3 51
//////// %/////// 374d155NM 155 14 3 51 3744200NM 2,00 18 3 51
374d1.56NM 1.56 14 3 51 374d2.05NM 2.05 18 3 51
/ / 374d1.57NM 1.57 14 3 51 374d2.10NM 2.10 20 4 60
374d1.58NM 1.58 14 3 51 374d2.20NM 2.20 20 4 60
374d1.59NM 1.59 14 3 51 374d2.30NM 2.30 20 4 60
374d1.60NM 1.60 14 3 51 374d2.40NM 2.40 20 4 60
374d1.6TNM 1.61 14 3 51 374d2.50NM 2.50 20 4 60
374d1.62NM 1.62 14 3 51 374d2.60NM 2.60 20 4 60
374d1.63NM 1.63 14 3 51 374d2.70NM 2.70 20 4 60
374d1.64NM 1.64 14 3 51 374d2.80NM 2.80 20 4 60
374d1.65NM 1.65 14 3 51 374d2.90NM 2.90 20 4 60
374d1.66NM 1.66 14 3 51 374d3.00NM 3.00 20 4 60
374d1.67NM 1.67 14 3 51 374d3.50NM 3.50 20 4 60
374d1.68NM 1.68 14 3 51 374d4.00NM 4.00 20 4 60
374d1.69NM 1.69 14 3 51
374d1.70NM 1.70 18 3 51
374d1.7TNM 1.71 18 3 51
374d1.72NM 1.72 18 3 51
374d1.73NM 1.73 18 3 51
374d1.74NM 1.74 18 3 51
374d1.75NM 1.75 18 3 51
374d1.76NM 1.76 18 3 51



EXPERT Fraser Nichtrostende Stihle 24X // //
007

T2 7777777/

%
Werkstoffegruppe (Siehe Seite 3) a b c d,
Empfohlene Beschichtung TISI TISI TISI
V_ unbeschichtet [m/min] 90 80 55
V_ beschichtet [m/min] 110 100 70
F, ©0.25[mm] 0.003 0.003 0.003 - -
F, ©0.50 [mm] 0.0035 0.0035 0.0035 y h N
F, ©1.00 [mm] 0.0040 0.0035 0.0030 ) , .
F, ©2.00 [mm] 0.008 0.007 0.006 .
F, ©4.00 [mm] 0.015 0.013 0.012 w J
F, ©6.00 [mm] 0.020 0.020 0.017 \ /
F, ©8.00 [mm] 0.030 0.027 0.025 N ,
F. ©10.00 [mm] 0.040 0.037 0.032 ~. _ -
F, ©12.00 [mm] 0.050 0.047 0.045
F, ©16.00 [mm] 0.070 0.065 0.060 I W/////W
F, ©20.00 [mm] 0.090 0.080 0.075 D | % Erhéltlich unbeschich- %
Tol / tet und beschichtet /
oleranzen dwﬂ mm » +0/-0.01 d1=D > dwze8 / /
d>1mm B +0/-002 D:hs T
% 7 7 7 77 W ////////// ////////
T 7000 000 0000 7000 7. Z 77 24 ~
Art. n° d I, 2 7 % ? %
. L / 7 77 7
T 0 00000 0 700000 7, 000000
1620d1.00 1.0 2 0.02 / //////// / ///////
. K X 7
1620d1.50 1.5 3 0.02 / MZ ”-Z
1620d2.00 2.0 4 0.02 ///////// /////////é
1620d2.50 2.5 5 0.02 ///////// /////Z
1620d3.00 3.0 6 0.02 Z 35-45° é/ Xa é
1620d3.50 3.5 7 0.03 ///////// ////////
1620d4.00 4.0 8 0.03 ////// /
1620d5.00 5.0 10 0.04 CARB/
1620d6.00 6.0 12 0.05 // o /
1620d8.00 8.0 16 0.05 /////// ////////
1620d10.00 10.0 20 0.05 / / 7 PP/
1620d12.00 12.0 24 0.05 mé/‘ Z
. . X /
/////// 7 /////////
1620d14.00 14.0 28 0.06 ap= 1xd ae= 1xd
1620d16.00 16.0 32 0.06 ap=2.0xd,
Formeln
LI,
F= F.Z
V.= F.Zen
V_- 1000
m-d,
v=_md-n_
1000
Vf
fz - Z-n

Zeichenerkldrung

s
F [mm]: Vorschub pro Umdrehung
FZ [mm]: Vorschub pro Zahn

Z:Anzahl Zéhne
n: Drehzahl

Vf [mm/min]: Vorschubgeschwin-
digkeit






Kreissageblatter - kreuzverzahnt -
3 Schnitte

Werkstoffegruppe (Siehe Seite 3)

Empfohlene Beschichtung

V_ unbeschichtet [m/min]

V_ beschichtet [m/min]

F,[mm]

e:+0/-0.01
d,: HS

Toleranzen

@/10000

TISI
45
50

@/10000

e

Art. n°

227d15e1.0ASZ##
227d15e1.5A5Z##
227d15e2.0A5Z##
227d15e2.5A5Z##
227d15e3.0A5Z#i#
227d15e3.5A5Z##
227d15e4.0A5Z##
227d15e4.5A5Z##
227d15e5.0A5Z##
227d15e5.5A5Z##
227d15e6.0A5Z#i#
227d20e1.0ASZ##
227d20e1.5A5Z##
227d20e2.0ASZ##
227d20e2.5A5Z##
227d20e3.0A5Z##
227d20e3.5A5Z#i#
227d20e4.0ASZ##
227d20e4.5A5Z##
227d20e5.0ASZ##
227d20e5.5A5Z##
227d20e6.0A5Z##
227d25e1.0A8Z#it
227d25e1.5A8Z##
227d25e2.0A8Z##
227d25e2.5A8Z##
227d25e3.0A8Z##
227d25e3.5A8Z##
227d25e4.0A8Z#i#
227d25e4.5A8Z##

d‘l

15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
25
25
25
25
25
25
25
25

1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0
4.5
5.0
5.5
6.0
1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0
4.5
5.0
5.5
6.0
1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0
4.5

Art. n°

227d25e5.0A8Z##
227d25e5.5A8Z##
227d25e6.0A8Z##
227d25e6.5A8Z##
227d25e7.0A8Z#i#t
227d25e7.5A8Z##
227d25e8.0A8Z##
227d30e1.0A8Z##
227d30e1.5A8Z##
227d30e2.0A8Z##
227d30e2.5A8Z#i#
227d30e3.0A8Z##
227d30e3.5A8Z##
227d30e4.0A8Z##
227d30e4.5A8Z##
227d30e5.0A8Z##
227d30e5.5A8Z#it
227d30e6.0A8Z##
227d30e6.5A8Z##
227d30e7.0A8Z##
227d30e7.5A8Z##
227d30e8.0A8Z##
227d30e8.5A8Z#it
227d30e9.0A8Z##
227d30e9.5A8Z##
227d30e10.0A8Z##
227d30e12.0A8Z##
227d40e1.0A10Z##
227d40e1.5A10Z##
227d40e2.0A10Z##

d1

25
25
25
25
25
25
25
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
40
40
40

5.0
5.5
6.0
6.5
7.0
7.5
8.0
1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0
4.5
5.0
5.5
6.0
6.5
7.0
7.5
8.0
8.5
9.0
9.5
10.0
12.0
1.0
1.5
2.0

dZ

e z
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~ Erhaltlich unbeschich-~
7 tet und beschichtet /
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iy gy
"
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T
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Sy
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T ////////
////////

ijiff?:/%
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Formeln
W/ s

F= F-Z

V_- 1000
m-d

1

V= n-d,-n

1000

f = Vi
‘ Z-n

Zeichenerklarung
Wi
F [mm]: Vorschub pro Umdrehung
FZ [mm]: Vorschub pro Zahn

Z: Anzahl Zdhne
n: Drehzahl

Vf [mm/min]: Vorschubgeschwin-
digkeit



Kreissdgeblatter - kreuzverzahnt -
3 Schnitte

T /7477

Folge

77777/

P Art.n° d1 e d2 Z Art. n° d1 e d2 Z
4 h T T 00 T 0 00000 0 00 T4 00
227d40e2.5A107## 4 25 10 28-32 227d63e5.5A167## 63 55 16 28-36
227d40e3.0A10Z## 40 3.0 10 28-32 227d63e6.0A16Z## 63 6.0 16 28-36
227d40e3.5A10Z## 40 35 10 28-32 227d63e6.5A16Zi# 63 65 16 28-36
-~ 227d40e4.0A10Z## 40 4.0 10 28-32 227d63e7.0A16Z## 63 7.0 16 28-36
227d40e4. 5A10Z## 40 45 10 28-32 227d63e7.5A167# 63 75 16 28-36
227d40e5.0A10Z 4 40 50 10 28-32 227d63e8.0A167# 63 80 16 28-36
227d40e5.5A107## 40 55 10 28-32 227d63e8.5A167## 63 85 16 28-36
7//////////////////////2 227d40e6.0A10Z## 40 6.0 10 28-32 227d63e9.0A16Z## 63 9.0 16 28-36
é EEZ‘EE':}?&ZEETE:{Z?Z 227d40e6.5A10Z## 40 65 10 28-32 227d63e9.5A16Z## 63 95 16 28-36
/// /////////% 227d40e7.0A10Z## 40 7.0 10 28-32 227d63e10.0A16Z4## 63 10.0 16 28-36
227d40e7.5A10Z4# 40 75 10 28-32 227d63e12.0A16Z## 63 120 16 28-36
7 ///////; ? //z////é 227d40e8.0A107 4 40 80 10 28-32 227d80e4.0A227# 80 40 22 28-36
/ |!| %Z 12-36 / 227d40e8.5A107## 4 85 10 28-32 227d80e4.5A227## 80 45 22 28-36
///////// 4/////// 227d40e9.0A10ZH## 40 90 10 28-32 227d80e5.0A2274## 80 50 22 28-36
227d40e9.5A10Z## 40 95 10 28-32 227d80e5.5A227i# 80 55 22 28-36
227d40e10.0A10Z## 40 10.0 10 28-32 227d80e6.0A227## 80 6.0 22 28-36
227d40e12.0A10Z## 40 120 10 28-32 227d80e6.5A2274# 80 65 22 28-36
Z Z 227d50e1.5A137## 50 1.5 13 28-32
A ¢Z g° % 227d50e2.0A137## 50 20 13 28-32
////////////////// 227d50e2.5A13Z## 50 25 13 28-32
227d50e3.0A13Z## 50 3.0 13 28-32
227d50e3.5A13Z## 50 3.5 13 28-32
227d50e4.0A1 374 50 40 13 28-32
7 . 7 227d50e4.5A1 374 50 45 13 28-32
227d50e5.0A137## 50 50 13 28-32
7 . 2ardsoes smszg 50 55 13 28-32
227d50e6.0A13Z## 50 6.0 13 28-32
227d50e6.5A13Z## 50 6.5 13 28-32
227d50e7.0A13Z4# 50 70 13 28-32
227d50e7.5A137## 50 7.5 13 28-32
227d50e8.0A137## 50 80 13 28-32
227d50e8.5A137## 50 85 13 28-32
227d50e9.0A13Z## 50 9.0 13 28-32
227d50e9.5A13Z## 50 9.5 13 28-32
227d50e10.0A13Z## 50 100 13 28-32
227d50e12.0A13Z## 50 120 13 28-32
227d63e1.5A1674# 63 1.5 16 28-36
227d63e2.0A16Z## 63 2.0 16 28-36
227d63e2.5A16Z## 63 2.5 16 28-36
227d63e3.0A16Z## 63 3.0 16 28-36
227d63e3.5A1674# 63 35 16 28-36
227d63e4.0A1 674 63 40 16 28-36
227d63e4.5A1674 63 45 16 28-36
227d63e5.0A 674 63 50 16 28-36



Spiralgenutete Gewindefraser - ISO 60°

Innen und aussen Gewindeschneiden

Werkstoffegruppe (Siehe Seite 3)

Empfohlene Beschichtung

V_ unbeschichtet [m/min]

V_ beschichtet [m/min]

Toleranzen ds<Tmm B +0/-0.01  D:hs

d>1mm P +0/-0.02
d =D » de8

Stgg

Art.n°

5300M1.20
5300M1.40
5300M1.60/1.80
5300M2.00
5300M2.50
5300M3.00
5300M4.00
5300M5.00
5300M6.00
5300M8.00
5300M10.00

[%] nominal

, z

M1.20
M1.40

M1.60/1.80

M2.00
M2.50
M3.00
M4.00
M5.00
Mé6.00
M8.00
M10.00

110

0.25
0.30
0.35
0.40
0.45
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50

b
TISI TISI
80 55

100 70

d,

0.85
1.00
1.10
1.40
1.80
2.30
3.00
3.80
4.50
5.00
6.00

N

u A DA A W W W W WW

///
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?//////////////////////
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Zeichenerklidrung
s
F [mm]: Vorschub pro Umdrehung
FZ [mm]: Vorschub pro Zahn

Z: Anzahl Zshne
n: Drehzahl

Vf [mm/min]: Vorschubgeschwin-
digkeit

%



500 Spinigenutete Cewindsfriser 150 60

Folge

AR

Auf Anfrage

/E haltlich unbeschi h—/
% ;e:uncd bue:cﬁiscchtZt é

7
% /////////

// 225 /
/ ///////
////// / TS

/iIE / ,IE
///////// ///1/%'

Wl
/ A ??/ Y

7 20° %/ 8°
Z
i

7 ///// /
/ CARB %
////////
[_] Bestellung [] Angebotsanfrage
% % Norm: Abmessungen : Beschichtungen :

I:I d: l: |:| Beschichtet™ :
E

D*: U ] unbeschichtet

-\ e
Werkstoffe zum spanen: Bestellungs-Nr. :
O B
Menge: Kontakt Person :
U/
i

Stempel des Unternehmens & Datum :

NN

\\\\\
NN \

N
A Ny

AN\

Z

\\\

*Standarddimension vom Stab : @3x 138, D4x 38, D 6xL38, D 6XLST, D8xL6I, D10xL72, D12x L83, D16x L 92, & 20x L104

** Ohne weitere Angaben wird die am besten angepasste Beschichtung empfohlen



Gravierfraser - 3% - mit Spitzenflache // %/
07 7

T 0/

[of

Werkstoffegruppe (Siehe Seite 3) a b I VA
Empfohlene Beschichtung TISI TISI TISI A ‘
n [rpm] 28000 28000 28000
Fz| [mm] 0.002 0.002 0.002 -
Fz— [mm] 0.006 0.006 0.006 s B N N
e \
r;\ |
- —
A\ /
N /
Toleranzen d,:+/-0.01 S
D:hS
] —
- 7/////////////////////
~ D - % Erhaltlich unbeschich»z
% tet und beschichtet Z
22777
Artikel Nummer : 119-3att#d#.## WLz,
Beispiel: Fraser Ref 119-3 mit 25° Winkel und Spitzendurchmesser 0.05 mm: 119-3a25d0.05 Z/ \:{ Z%
v 7 7
//////////////////////////////////////////////// omon /
- > ) 7 vy,
15-45° 0.02-0.09 7 7
15-45° 0.10-0.30 % /////////é
: 1O T
50-140° 0.02-0.09 ? Z /
50-140° 0.10-0.30 Z 0° /
T
* Erhaltliche Winkel: alle 5° zwischen 15°und 45°; alle 10° zwischen 50° und 140° 7 /////// /
** Erhéltliche Durchmesser: alle 0.01 mm zwischen 0.02 und 0.09 mm und alle 0.05 mm
zwischen 0.10 und 0.30 mm / CARBZ /
Andere Abmessungen (Winkel, Spitzendurchmesser, Schaft) auf Anfrage ////////
Formeln
s
F= F-Z
V.= FeZ
V_+ 1000
-d,
d -
1000

Zeichenerklarung
/s
F [mm)]: Vorschub pro Umdrehung
FZ [mm]: Vorschub pro Zahn

Z: Anzahl Zshne
n: Drehzahl

Vf [mm/min]: Vorschubgeschwin-
digkeit



Seit 1948

Louis Bélet AG is eine Familiengesellschaft, die rund 150
Mitarbeiter beschaftigt. Das Unternehmen wird heute
durch die beiden Enkeln des Griinders gefahrt.

LOUIS BELET SA
Les Gasses 11

CH - 2943 Vendlincourt
Tél. +41(0) 32 474 0410
Fax +41(0) 32 474 45 42
www.louisbelet.ch
info@louisbelet.ch

Die ewige Suche nach dem Besten

Bélets Philosophie bedeutet die Suche nach vollendeter Meisterschaft. Bei
allen unseren Tatigkeiten suchen wir immer die besten Losungen fur unsere

Mitarbeiter und unsere Kunden.

Strasbourg Freiburg

Minchen
Paris

Louis Bélet SA :
Vendlincourt ——ZA®,

Lyon

Geneva

Lyon

Torino

Milano

Qualitats- und Umweltmanagement werden bezeugt durch die Zertifikaten
ISO 9001:2008 und ISO 14001:2004

Wl i i /i

Liste der Reseller verfiigbar unter
www.louisbelet.ch

12.2021



