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Swiss Cutting tools

EXPERT Schneidwerkzeuge empfohlen fiir die Fertigung von

Titan

Werkzeug Material : VOLLHARTMETALL
Falls Beschichtung : RICO

Arbeitsgang
Bohren 353 4
Frasen 3100 7
Zirkularfraser 226 8
Gewinde 5600 10
Gravieren 119-2 1
sonderwerkzeuge Spiralgenutet Auf Anfrage

Diese Tabelle zeigt nur ein optimales Werkzeug pro Arbeitsgang. Sie kdnnen andere geeignete Werkzeuge fir die

Bearbeitung von Titan in unserem Gesamtkatalog finden.
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W Splralbohrer Z3 - Schaft @3

G ZZZZ /A

d

1

T Werkstoffegruppe (Siehe Seite 3) a b
4 AN - Empfohlene Beschichtung
/ \ V_ unbeschichtet [m/min] 31 28
m | V. beschichtet [m/min] 36 34
\ / - F[mm] @/120 @/120
N P Entspanvorgang @x1.2 @x1.2
W////// % ] 4
ity Y
T
2///;///22///////% T 0000 ///////////////////// T 7000 7000 000 000
Z :40/ % % Z3 % /Art. n° ' d, I, D Art. n° ' d I D L
02 D BN /////////////////// TN 0 0 0
////////? /// 353d0.15 0.15 2.0 3.0 353d0.47 0.47 6.0 3.0 38
Z "’4 7 353d0.18 0.18 2.0 3.0 38 353d0.48 0.48 6.0 3.0 38
¢/ . / % 353d0.20 0.20 3.0 3.0 38 353d0.49 0.49 6.0 3.0 38
/////// /// 353d0.21 0.21 3.0 3.0 38 353d0.50 0.50 6.0 3.0 38
é 34° 353d0.22 0.22 3.0 3.0 38 353d0.51 0.51 6.0 3.0 38
2/////// // % 353d0.23 0.23 3.0 3.0 38 353d0.52 0.52 6.0 3.0 38
//////////// 353d0.24 0.24 3.0 3.0 38 353d0.53 0.53 6.0 3.0 38
Z Z 353d0.25 0.25 3.5 3.0 38 353d0.54 0.54 6.0 3.0 38
~/CARB”
2//////? % 353d0.26 0.26 3.5 3.0 38 353d0.55 0.55 7.0 3.0 38
% i’ 7 i’ 353d0.27 0.27 3.5 3.0 38 353d0.56 0.56 7.0 3.0 38
353d0.28 0.28 3.5 3.0 38 353d0.57 0.57 7.0 3.0 38
353d0.29 0.29 3.5 3.0 38 353d0.58 0.58 7.0 3.0 38
7 7 353d0.30 0.30 5.0 3.0 38 353d0.59 0.59 7.0 3.0 38
353d0.31 0.31 5.0 3.0 38 353d0.60 0.60 7.0 3.0 38
Formeln 353d0.32 0.32 5.0 3.0 38 353d0.61 0.61 7.0 3.0 38
Wz
C 353d0.33 0.33 5.0 3.0 38 353d0.62 0.62 7.0 3.0 38
353d0.34 0.34 5.0 3.0 38 353d0.63 0.63 7.0 3.0 38
Ve FeZen 353d0.35 0.35 5.0 3.0 38 353d0.64 0.64 7.0 3.0 38
V1000 353d0.36 0.36 5.0 3.0 38 353d0.65 0.65 7.0 3.0 38
"o crr-dw 353d0.37 0.37 5.0 3.0 38 353d0.66 0.66 7.0 3.0 38
 nden 353d0.38 0.38 5.0 3.0 38 353d0.67 0.67 7.0 3.0 38
1000 353d0.39 0.39 5.0 3.0 38 353d0.68 0.68 7.0 3.0 38
.. v, 353d0.40 0.40 6.0 3.0 38 353d0.69 0.69 7.0 3.0 38
’ Zen 353d0.41 0.41 6.0 3.0 38 353d0.70 0.70 9.5 3.0 38
Zeichenerldarung 353d0.42 0.42 6.0 3.0 38 353d0.71 0.71 9.5 3.0 38
F/[/nfg]/ifﬁfﬁ/gjﬂ/m/d{g/uz 353d0.43 0.43 6.0 3.0 38 353d0.72 0.72 9.5 3.0 38
F2 [mm]: Vorschub pro Zahn 353d0.44 0.44 6.0 3.0 38 353d0.73 0.73 9.5 3.0 38
7 Anzahl Zhne 353d0.45 0.45 6.0 3.0 38 353d0.74 0.74 9.5 3.0 38
n: Drehzahl 353d0.46 0.46 6.0 3.0 38 353d0.75 0.75 9.5 3.0 38
Vf [mm/min]: Vorschubgeschwin-
digkeit

ﬁ



Spiralbohrer Z3 - Schaft @3 W

Folge

Art. n° d, I, D L Art.n° d |1 D

T 00 T T 0 T 00 0 7 0 - TN
353d0.76 0.76 9.5 3.0 38 353d1.20 120  10.5 3.0 38 , : h .
353d0.77 0.77 9.5 3.0 38 353d1.21 1.21 10.5 3.0 38 m
353d0.78 0.78 9.5 3.0 38 353d1.22 1.22 10.5 3.0 38 \ /J
353d0.79 0.79 9.5 3.0 38 353d1.23 1.23 10.5 3.0 38 N P
353d0.80 0.80 9.5 3.0 38 353d1.24 124 105 3.0 38 - _ -~
353d0.81 0.81 9.5 3.0 38 353d1.25 125 105 3.0 38

353d0.82 0.82 9.5 3.0 38 353d1.26 126 10.5 3.0 38

353d0.83 0.83 9.5 3.0 38 353d1.27 127 105 3.0 38 WW
353d0.84 0.84 9.5 3.0 38 353d1.28 128 105 3.0 38 Ziﬁtﬁ%ﬁgﬁﬁtﬁ? Z
353d0.85 0.85 9.5 3.0 38 353d1.29 1.29 10.5 3.0 38 /////////////////////%
353d0.86 0.86 9.5 3.0 38 353d1.30 130 105 3.0 38

353d0.87 0.87 9.5 3.0 38 353d1.31 1.31 10.5 3.0 38 ?////-////;?//////Z
35340.88 088 9.5 3.0 38 353d1.32 132 105 3.0 38 7 e Z/ Z3 Z
353d0.89 0.89 9.5 3.0 38 353d1.33 1.33 10.5 3.0 38 é/////// T /
353d0.90 0.90 9.5 3.0 38 353d1.34 1.34 10.5 3.0 38 %////////%
353d0.91 0.91 9.5 3.0 38 353d1.35 1.35 10.5 3.0 38 Z ?,}4 7

353d0.92 0.92 9.5 3.0 38 353d1.36 136 105 3.0 38 Z//////// %
353d0.93 0.93 9.5 3.0 38 353d1.37 1.37 105 3.0 38 ////////4%
353d0.94 0.94 9.5 3.0 38 353d1.38 138  10.5 3.0 38 Z 3);0 é /
353d0.95 095 9.5 3.0 38 353d1.39 139 105 30 38 Z////// 7

353d0.96 0.96 9.5 3.0 38 353d1.40 1.40 10.5 3.0 38 7 /////// /
353d0.97 0.97 9.5 3.0 38 353d1.47 1.41 10.5 3.0 38 /CARB/ %
353d0.98 0.98 9.5 3.0 38 353d1.42 142 105 3.0 38 /////// / %
353d0.99 0.99 9.5 3.0 38 353d1.43 143 105 3.0 38 7

353d1.00 1.00 9.5 3.0 38 353d1.44 144 105 3.0 38 /

353d1.07 1.01 9.5 3.0 38 353d1.45 145  10.5 3.0 38 %%
353d1.02 1.02 9.5 3.0 38 353d1.46 1.46 10.5 3.0 38

353d1.03 1.03 9.5 3.0 38 353d1.47 1.47 10.5 3.0 38

353d1.04 1.04 9.5 3.0 38 353d1.48 148 105 3.0 38

353d1.05 1.05  10.5 3.0 38 353d1.49 149 105 3.0 38

353d1.06 1.06  10.5 3.0 38 353d1.50 1.50  10.5 3.0 38

353d1.07 1.07 105 3.0 38 353d1.51 1.51 10.5 3.0 38

353d1.08 1.08 10.5 3.0 38 353d1.52 1.52 10.5 3.0 38

353d1.09 1.09 10.5 3.0 38 353d1.53 1.53 10.5 3.0 38

353d1.10 110 105 3.0 38 353d1.54 1.54 105 3.0 38

353d1.11 1.11 10.5 3.0 38 353d1.55 1.55 105 3.0 38

353d1.12 112 105 3.0 38 353d1.56 1.56  10.5 3.0 38

353d1.13 113 10.5 3.0 38 353d1.57 1.57  10.5 3.0 38

353d1.14 1.14 10.5 3.0 38 353d1.58 1.58 10.5 3.0 38

353d1.15 115 10.5 3.0 38 353d1.59 1.59  10.5 3.0 38

353d1.16 116 105 3.0 38 353d1.60 1.60 105 3.0 38

353d1.17 117 105 3.0 38 353d1.61 1.61 10.5 3.0 38

353d1.18 118 10.5 3.0 38 353d1.62 1.62  10.5 3.0 38

353d1.19 119 105 3.0 38



W Splralbohrer Z3 - Schaft @3

Folge

7777/ T

T Art.n° I, D L Art.n° I, D

(m | 353d1.63 1.63 10.5 3.0 38 353d2.30 2.30 10.5 3.0 38

. ; 353d1.64 1.64 10.5 3.0 38 353d2.35 2.35 10.5 3.0 38
N P 353d1.65 1.65 10.5 3.0 38 353d2.40 2.40 10.5 3.0 38
S= 7 353d1.66 1.66 10.5 3.0 38 353d2.45 2.45 10.5 3.0 38
353d1.67 1.67 10.5 3.0 38 353d2.50 2.50 10.5 3.0 38
//////////////////////// 353d1.68 1.68 10.5 3.0 38 353d2.55 2.55 10.5 3.0 38
/ Eehsitlich unbeschich- % 353d1.69 1.69 10.5 3.0 38 353d2.60 2.60 10.5 3.0 38
77 tetund beschichtet % 353d1.70 1.70 10.5 3.0 38 353d2.65 2.65 10.5 3.0 38
T/ s 171 105 30 38 353d2.70 270 105 30 38
///////// ///////? 353d1.72 1.72 10.5 3.0 38 353d2.75 2.75 10.5 3.0 38
? ! // 73 Z 353d1.73 1.73 10.5 3.0 38 353d2.80 2.80 10.5 3.0 38
Z 140° //6 ? 353d1.74 1.74 10.5 3.0 38 353d2.85 2.85 10.5 3.0 38
%2 %/////// 353d1.75 175 105 3.0 38 353d2.90 290 105 3.0 38
Z %»4 Z 353d1.76 1.76 10.5 3.0 38 353d2.95 2.95 10.5 3.0 38
7 g Z 353d1.77 1.77 10.5 3.0 38 353d3.00 3.00 10.5 3.0 38
?///////% % 353d1.78 1.78 10.5 3.0 38
;// /i\///?% 353d1.79 1.79 10.5 3.0 38
Z 34> / 353d1.80 1.80 10.5 3.0 38
///////// 353d1.81 1.81 10.5 3.0 38

////// 7 353d1.82 1.82 105 3.0 38
/CARB/ 353d1.83 1.83 10.5 3.0 38
//////// 353d1.84 1.84 10.5 3.0 38
353d1.85 1.85 10.5 3.0 38
353d1.86 1.86 10.5 3.0 38
353d1.87 1.87 10.5 3.0 38

353d1.88 1.88 10.5 3.0 38
353d1.89 1.89 10.5 3.0 38
353d1.90 1.90 10.5 3.0 38
353d1.91 1.91 10.5 3.0 38
353d1.92 1.92 10.5 3.0 38
353d1.93 1.93 10.5 3.0 38
353d1.94 1.94 10.5 3.0 38
353d1.95 1.95 10.5 3.0 38
353d1.96 1.96 10.5 3.0 38
353d1.97 1.97 10.5 3.0 38
353d1.98 1.98 10.5 3.0 38
353d1.99 1.99 10.5 3.0 38
353d2.00 2.00 10.5 3.0 38
353d2.05 2.05 10.5 3.0 38
353d2.10 2.10 10.5 3.0 38
353d2.15 2.15 10.5 3.0 38
353d2.20 2.20 10.5 3.0 38
353d2.25 2.25 10.5 3.0 38



EXPERT Fraser Titan
T 7»7Z7ZZ222Zdddddd777//77 77777

Werkstoffegruppe (Siehe Seite 3)

Empfohlene Beschichtung

V_ unbeschichtet [m/min]

V_ beschichtet [m/min]

F, @0.25 [mm)]

F, ©0.50 [mm]

F, ©1.00 [mm]

F, ©2.00 [mm]

F, ©4.00 [mm]

F, ©6.00 [mm]

F, ©8.00 [mm]

F, ©10.00 [mm]

F, ©12.00 [mm]

F, 16,00 [mm]

F, ©20.00 [mm]

Toleranzen

d,=D

d,<1mm P +0/-0.01
d,>Tmm » +0/-0.02
> d,:e8

a
Rico
70
60
0.002
0.004
0.007
0.070
0.015
0.024
0.032
0.04
0.05
0.06
0.07

D:hS

b
Rico
90
80
0.002
0.002
0.004
0.008
0.016
0.024
0.032
0.04
0.05
0.06
0.07

7/////////////////////////////////

Art.n°

d,

W////////////////////////////////

3100d0.50
3100d0.60
3100d0.70
3100d0.80
3100d0.90
3100d1.00
3100d1.10
3100d1.20
3100d1.30
3100d1.40
3100d1.50
3100d1.60
3100d1.70
3100d1.80
3100d1.90
3100d2.00
3100d2.10

Auf Anfrage

—e

I

0.5
0.6
0.7
0.8
0.9
1.0
1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
2.0
2.1

ey

1.0
1.2
1.4
1.6
1.8
2.0
2.2
2.4
2.6
2.8
3.0
3.2
3.4
3.6
3.8
4.0
4.2

W W W W W Ww W w W w w w w w www

7//////////////////////////////////

Art. n°

7/////////////////////////////////

3100d2.20
3100d2.30
3100d2.40
3100d2.50
3100d2.60
3100d2.70
3100d2.80
3100d2.90
3100d3.00
3100d3.50
3100d4.00
3100d5.00
3100d6.00
3100d8.00
3100d10.00
3100d12.00

d,

2.2
23
24
2.5
2.6
2.7
2.8
29
3.0
3.5
4.0
5.0
6.0
8.0
10.0
12.0

1o

4.4
4.6
4.8
5.0
5.2
5.4
5.6
5.8
6.0
7.0
8.0
10.0
12.0
16.0
20.0
24.0

H A W W WWWWWWWWWWWwWWw

W

V%

Erhaltlich unbeschich- /
tet und beschichtet /

///////////////////

§\\\\\\\

W //////
=
/ 1 % 23-4/

///////// ?///////
//////// //////

ﬂ/).

//////// ////////
///////// L

N Y
/ as° Z 8
D

///////// %

Z CARB ?

///////// 7
///////4 ////////4

/ I!IT PD/

/////// /////////

ap=1xd, 2e=0.10xd,
ap=Txd,

SR

\\\\\\

\\\\\\

Formeln
LI,

F=- Fez

V.= FZen

V_- 1000
med,

1000

Z+n

Zeichenerklarung
Wz
F [mm]: Vorschub pro Umdrehung
FZ [mm]: Vorschub pro Zahn
Z:Anzahl Zahne

n: Drehzahl

Vf [mm/min]: Vorschubgeschwin-
digkeit

%



%/// % Kreissageblatter kreuzverzahnt

P - N Werkstoffegruppe (Siehe Seite 3) a b
y \ Empfohlene Beschichtung Rico Rico
. V_ unbeschichtet [m/min] 50 60
{- J un es»c Icnte m-mln
V_ beschichtet [m/min] 40 50
\‘ ‘ ﬁ / F, [mm] @/10000 @/10000
N /
WWW Toleranzen e:+0/-0.01
/Erhéltlich unbeschich—% d,:Hs
/ tet und beschichtet %

T

////////ég//z////é T 700 700 S0 007 000 70 000 70 70
/ || /¢12_364 Art.n° d e d z Art.n° d e d p

///////// i I T T A I I %

////// /

/ 226d15e1.5a5Z## 15 1.5 226d25e6.0a87Z## 25 6.0
/ 1& ? 226d15e2.0a5Z## 15 2.0 226d25e6.5a87## 25 6.5
s 226d15e2.5a5Z## 15 2.5 226d25e7.0a8Z## 25 7.0

7

Z///////Z ?/ //é// % 226d15€3.0a5Z### 15 3.0 226d25e7.5a874## 25 7.5
Z ALT ¢Z 8° Z 226d15e3.5a5Z## 15 3.5 226d25e8.0a8Z## 25 8.0
///////// ///////// 226d15e4.0a5Z## 15 4.0 226d30e1.538Z4## 30 1.5
////////? / 226d715e4.5357## 15 4.5 226d30e2.0a8Z4## 30 20
/CARBZ 226d15e5.0a5Z## 15 5.0 226d30e2.5a87## 30 2.5
////////% % 226d15e5.5a5Z### 15 5.5 226d30e3.0a874# 30 3.0
7 // 226d15€6.0a5Z4## 15 6.0 226d30e3.5a874## 30 3.5
226d20e1.5a5Z## 20 1.5 226d30e4.0a8Z## 30 4.0
% % 226d20e2.0a5Z## 20 2.0 226d30e4.538Z## 30 4.5
226d20e2.535Z## 20 25 226d30e5.0a8Z## 30 5.0
226d20e3.035Z## 20 3.0 226d30e5.5387Z## 30 5.5
Formeln 226d20e3.5a5Z### 20 3.5 226d30e6.0a874## 30 6.0
LIS 226d20e4.0a5Z# 20 4.0 226d30e6.538Z## 30 6.5
F= Rz 226d20e4. 525744 20 45 226d30e7.0a8Z## 30 7.0
V.- FeZen 226d20e5.0a5Z## 20 5.0 226d30e7.538Z4## 30 7.5
226d20e5.535Z## 20 5.5 226d30e8.0a8Z## 30 8.0
n - Vﬁgfo 226d20e6.0a574# 20 6.0 226d30e8.5287## 30 85
226d25e1.5a87### 25 1.5 226d30e9.0a874## 30 9.0
V.= % 226d25€2.0a87## 25 2.0 226d30e9.5387## 30 9.5
226d25e2.5a87## 25 2.5 226d30e10.0a8Z## 30 10.0
f = 72\/; 226d25e3.0a87## 25 3.0 226d40e2.0a10Z## 40 2.0
Zeichenerklirung 226d25e3.538Z## 25 3.5 226d40e2.5a10Z## 40 2.5
S 226d25e4.0a8Z4# 25 4.0 226d40e3.0310Z4# 40 3.0
F [mm)]: Vorschub pro Umdrehung 226d25e4.5a87## 25 4.5 226d40e3.5a10Z## 40 3.5
FZ[mm]: Vorschub pro Zahn 226d25e5.0a8Z## 25 5.0 226d40e4.0a10Z## 40 4.0
Z: Anzahl Zahne 226d25e5.5a87## 25 5.5 226d40e4.5a10Z## 40 4.5

n: Drehzahl

Vf[mm/min]: Vorschubgeschwin-
digkeit

—)



Kreissageblatter kreuzverzahnt %/// %

Folge

Art.n° d e d, Z Art.n° d, e d, Z
I/ /7 /7 A /7 /4 A /A L7 T
226d40e5.0a10Z4## 40 50 10 28-32 226d63e8.0a16Z## 63 80 16  28-36 y % \
226d40e5.5a107Z4## 40 55 10 28-32 226d63e8.5a1624# 63 85 16 28-36 ,- = |
226d40e6.0a10Z4## 40 6.0 10 28-32 226d63e9.0a16Z## 63 90 16 28-36 \‘ ‘ ﬁ /
226d40e6.5a10Z## 40 6.5 10 28-32 226d63e10.0a16Z#i# 63 10.0 16 28-36 \ P
226d40e7.0a10Z## 40 7.0 10 28-32 226d80e2.0a22Z## 80 2.0 22 28-36 -~
226d40e7.5a107Z## 40 75 10 28-32 226d80e2.5a2274# 80 25 22 28-36

226d40e8.0a10Z4## 40 80 10 28-32 226d80e3.0222Z## 80 3.0 22 28-36 .

226d40e8.5a107Z4## 40 85 10 28-32 226d80e3.532274# 80 3.5 22 28-36 WW
226d40e9.0a10Z## 40 90 10 28-32 226d80e4.0a2274# 80 40 22 28-36 Z E;Z?El;fjhbf;iﬁfcc:tﬁ? %
226d40e9.5a1074# 40 95 10 28-32 226d80e4.5a227## 80 45 22 28-36 ////// //
226d40e10.0a710Z## 40 100 10 28-32 226d80e5.0a2274# 80 5.0 22 28-36 o, ////////
226d40e11.0a710Z## 40 11.0 10 28-32 226d80e5.5a2274# 80 5.5 22 28-36 Z . Z/ Z
226d40e12.0a10Z## 40 120 10 28-32 226d80e6.0a22274# 80 6.0 22 28-36 Z = Z? 12-36 Z
226d50e2.0a13Z## 50 2.0 13 28-32 226d80e6.532274# 80 6.5 22 28-36 Z % /é //////////%
22605062, 531 37 50 2.5 13 98.30  226d80e7.0a22z# 80 7.0 22 28-36 Z 47_% é 7
226d50e3.0a1374# 50 3.0 13 28-32 226d80e7.5a227## 80 7.5 22 28-36 Z :::‘;\ Z
226d50e3.53137## 50 3.5 13 28-32 226d80e8.0a2274# 80 80 22 28-36 ///////// /%
226d50e4.0a137## 50 40 13 28-32  226d80e8.5a227## 80 85 22 28-36 ///////4?//7//2
226d50e4.53137## 50 45 13 28-32 226d80e9.0a2224# 80 9.0 22 28-36 Z ALT é% 8° Z
226d50e5.0a137Z4## 50 50 13 28-32 226d80e9.532274# 80 9.5 22 28-36 Z A ////////
226d50e5.5a137## 50 55 13 28-32 226d80e10.0a2274## 80 100 22  28-36 //////// 7
226d50e6.0a1374## 50 6.0 13 28-32 226d80e11.0a227Z## 80 11.0 22 28-36 2CARB/ %
296d50e6.5a7 374 50 65 13 28-32 226d80e12.0a22Z## 80 120 22 28-36 Z/////// %
226d50e7.0a137## 50 7.0 13 28-32 % 7
226d50e7.5a137## 50 7.5 13 28-32 / /
226d50e8.0a1374# 50 80 13 28-32

226d50e8.5a13Z## 50 8.5 13 28-32

226d50e9.0a13Z## 50 9.0 13 28-32

226d50€9.5a1374# 50 9.5 13 28-32

226d50e10.0a1324# 50 100 13  28-32

226d50e711.0a1324# 50 11.0 13  28-32

226d50e12.0a1324# 50 120 13 28-32

226d63e2.0a16Z## 63 2.0 16 28-36

226d63e2.5a16Z## 63 2.5 16 28-36

226d63e3.0a71674# 63 3.0 16 28-36

226d63e3.5a1674# 63 35 16 28-36

226d63e4.0a1674# 63 40 16 28-36

226d63e4.5a1674# 63 45 16 28-36

226d63e5.0a16Z## 63 5.0 16 28-36

226d63e5.5a16Z## 63 5.5 16 28-36

226d63e6.0a1674# 63 6.0 16 28-36

226d63e6.5a1674# 63 65 16  28-36

226d63e7.0a1674# 63 7.0 16 28-36

226d63e7.5a1674# 63 75 16 28-36



// / Gewindewirbler Z3 -
NIHS 06-02 & 06-03
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i’ Werkstoffegruppe (Siehe Seite 3) a b
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P N Empfohlene Beschichtung Rico Rico
/ \ V_ unbeschichtet [m/min] 90 80
\ V_ beschichtet [m/min] 110 100
P |
/
-
N /
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Toleranzen D:h5

AN\

7 Z3 / nnnnnn | Steigung d, I, d,

//////// WWWWWWWW

560050.80 $0.80 0.200 0.60 2.00 0.38 3 38
560050.90 $0.90 0.225 0.68 2.25 0.43 3 38
560051.00 $1.00 0.250 0.76 2.50 0.48 3 38
560051.20 $1.20 0.250 0.94 2.50 0.66 3 38
560051.40 $1.40 0.300 1.10 3.00 0.76 3 38
///////// / 5600M1.00 M1.00 0.250 0.76 2.50 0.48 3 38
Zc ARB / 5600M1.20 M1.20 0.250 0.94 2.50 0.66 3 38
7 5600M1.40 M1.40 0.300 1.10 3.00 0.76 3 38
7//////// 7
5600M1.60 M1.60 0.350 1.25 3.50 0.85 3 38
5600M1.80 M1.80 0.350 1.45 3.50 1.05 3 38
5600M2.20 M2.20 0.450 1.70 4.50 1.19 3 38
5600M2.50 M2.50 0.450 2.00 5.00 1.49 3 38
5600M3.00 M3.00 0.500 2.40 4.50 1.84 3 38
Formeln
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F= F.Z
V.= F-Z
V_+ 1000
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v n-d -n
1000
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Zeichenerklarung
s
F [mm]: Vorschub pro Umdrehung
FZ [mm]: Vorschub pro Zahn
Z:Anzahl Zshne

n: Drehzahl

Vf[mm/min]: Vorschubgeschwin-
digkeit
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Spiralig Gravierfraser - mit Spitzenflache
T 7 00040447

TA
Werkstoffegruppe (Siehe Seite 3) a b
Empfohlene Beschichtung Rico Rico
n[rpm] 30°000 30000
Fz| [mm] 0.003 0.003
Fz— [mm)] 0.0065 0.0065

-

A —
Toleranzen d,:+/-0.01
D:hs D

Artikel Nummer : 119-2a##d#.##
Beispiel: Fraser Ref 119-2 mit 25° Winkel und Spitzendurchmesser 0.05 mm: 119-2a25d0.05

o g

* Erhiltliche Winkel: alle 5° zwischen 15° und 45°; alle 10° zwischen 50° und 140°
**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

Andere Abmessungen (Winkel, Spitzendurchmesser, Schaft) auf Anfrage
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Formeln
W/l

F= F-Z
g

V.= F-Z
V_+ 1000
-d,
v n-d -n

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

Z: Anzahl Zdhne

n: Drehzahl

Vf [mm/min]: Vorschubgeschwin-
digkeit
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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
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