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No.INDEX / NR. INDEX altkotec.

Aluminium
Artikel Nr. Drallwinkel | Spanwinkel |Spannutausfiihrung Bauform
4X0011 1 25° 20° Einzahn kurz 5 g
4X0012 2 40° 18° Standard kurz 7 N —
4X0041 2 40° 13° Standard kurz 8 . —BN—
4X0093 3 40° 13° Standard kurz/ kurz mit Freisteling 10 o —————
4X0063 3 38°/41° 18° Standard kurz mit Freistellung 11 D e—
4X0123 3 40° 13° Lang kurz 7 e
4X033 3 40° 14° - 16° Standard DP kurz 3 A —
6X00315 2 30° Standard kurz (R =~ S — ——

Stahl,

Artikel Nr. Drallwinkel | Spanwinkel |Spannutausfiihrung Bauform Ausfiihrung
0X0042 2 40° 10° Standard kurz [ kurz mit Freistelling 26 Fa  a—
0X0053 3 40° 10° Standard kurz/kurz mit Freistelng 27 e —
0X0024 4 40° 10° Standard kurz/kurz mit Freistelling 28 e e—
3X0104 4 40° 10° Standard DP kurz 30 aSaar——
1X0013 3 45° 10° Standard kurz 31 —_—
1X0064 4 38°/41° 4° Standard DP kurz 32 D, —
Xona 4 30° 4° Standard DP kurz 33 aaTrT—R—
X074 4 38°/41° 0° Standard DP/DH kurz 35 S =
XON4 4 35°P38° 10° Lang DP/DH kurz 30 e — —
3X0124 4 40° 10° Standard kurz 37 AR i —
3X0025 5 35°B36°[37° 10° Standard DH kurz 39 ARy ————
3X0035 5 35°/36°/37° 10° Lang DH kurz 40 Sasr——l—
3X0014 4 45° 6° Standard kurz 4 R, T o p—




No.INDEX / NR. INDEX altkotec.

Stahl, Rostfrei, Guss

Artikel Nr. Drallwinkel | Spanwinkel |Spannutausfiihrung Bauform Ausfiihrung

1X0076  6/8 50° 1° Mehrzahnfraser kurz 42 SR —
1X0022 2 30° 3° Standard kurz 43 o —— T —
1X0032 2 30° 3° Standard kurz 44 o ——
6X0094R 2 Standard kurz 45 _—
6X0095R 2 Standard kurz 45 P
6X0032 2 40° 10° Standard kurz 46 N —
6X00203 2 30° 3XD kurz 48 ————
6X002151 2 30° 5XD kurz 5 2 e Ee———

V=3 Beschreibung der Symbole - Seite 75

. Materialgruppen - Seite 77




Aluminium




4X0011 - Einzahnfraser

o1

Grolder Spanraum

- verringert die wahrend des Bearbeitungsprozesses erzeugte
Warme, da grolsere Spane besser abgefiihrt werden

02

Sehr grolses Spanvolumen bei
Aluminiumbearbeitung

-ermoglicht mehr Leistung in kiirzerer Zeit

03

Hochglanzpolierte Schneiden
fiir verbesserte Spanabfuhr und
Werkzeuglebensdauer

-reduziert den Reibungskoeffizienten zwischen der
Oberflache des Werkzeugs und den wahrend des
Frasvorgangs erzeugten Spanen, was eine schnelle
und effiziente Spanabfuhr ermdglicht

kl;



LX0011 VHMEinzahn Friser, 1Schneider altkotec.
SINGLE FLUTE ENDMILL, 1 FLUTE

V=20° & — DIN 6535
B —
— | [

= 25° —— HB

Artlkel [ Abmessung (mm)

4X0011020 2 2 1290€
4X001M030 3 2 40 3 « 1290 €
4X0011040 4 15 50 4 . 1290€
4X0011050 5 16 50 5 . 1290€
4X0011060 6 20 60 6 . 1650 €
4X0011080 8 p2) 63 8 . B90€
4X001100 10 25 7 10 . 3290€
4X001120 ” 30 83 12 . 4990 €
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

I G e e e T v v [ o - 2
[ ] [ ) [ ] [ )

"4
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.
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4X0012 - Standard Fraser

01
Exakte feine Schneidkanten fiir
bessere Werkstiickoberflachen

- streng kontrolliert wahrend der Fertigung
fir eine konstante Leistung

- exzentrischer Schliff

- perfekter Schliff der Schneidkante

02

Kleiner Radius
-erhoht die Schneidenfestigkeit bei der Bearbeitung

03

Spezielle Schneidkantenbehandlung
fiir stabile Bearbeitung

-ruhigen Lauf wahrend der Fertigung

2

Hochglanzpolierte Schneiden fiir
verbesserte Spanabfuhr und
Werkzeuglebensdauer

-verringert die wahrend des Bearbeitungsprozesses
erzeugte Warme, da grolGere Spane besser abgefiihrt
werden



4X0012 VHM Standard Fraser, 2 Schneider altkotec.
STANDARD ENDMILLS, 2 FLUTE

V=18° ] DIN 653
NN (= | |-

VHM )= 40° E—— R s

Artlkel Nr. Abmessung (mm ) 4X0012

4X0012060 19.90 €
4X0012080 8 16 64 8 . 2490 €
4X0012100 10 19 73 10 . 3490 €
4X0012120 2 2 84 2 o 3990 €
4X0012160 16 26 93 16 o 5990 €
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

I e e e (e v v [ e o 2om
[ ] [ ) [ ] [ )

A
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



4L)X0047 VHMstandard Friser, 2 Schneider altkotec.
STANDARD ENDMILLS, 2 FLUTE

Y=13° @ = DIN 6535
B —
p— S -

VHM xs0® ) T HB

Artlkel Nr. Abmessung ( mm) 4X0041

4X0041060 18.50 €
4X0041080 8 20 30 64 8 ] 18.50 €
4X0041100 10 31 32 75 10 . 2850 €
4X0041120 12 25 37 75 12 . 4890 €
4X0041140 14 32 44 90 14 . 5990 €
4X0041160 16 32 46 90 16 ] 65.90 €
4X0041200 20 38 60 100 20 . 99.90 €

01~29  -0/-20
3.0~60 -0/-25
6.0~30.0 -0/-30
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
OGN NGRN BNGEN | kor (ko2 o oz oz wor woz [lson[Tsoz [Tsesl o woo [Hooil [fooal] 20021
[ ] [} [ ] [}

8
k Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



4X0093 - Standard Fraser

o1

Exakte feine Schneidkanten fiir

) bessere Werkstiickoberflachen
Hohes Zelt—Span—Volumen - streng kontrolliert wahrend der Fertigung

-ermoglicht mehr Leistung in kiirzerer Zeit fiir eine konstante Leistung

02

- exzentrischer Schliff
- perfekter Schliff der Schneidkante

03
Ungleiche Teilung (DP)

-reduziert Larm und Vibrationen bei der Bearbeitung

o8

Kleiner Radius
-erhoht die Schneidenfestigkeit bei der Bearbeitung

05

Hochglanzpolierte Schneiden
fiir verbesserte Spanabfuhr
und Werkzeuglebensdauer

-verringert die wahrend des Bearbeitungsprozesses
erzeugte Warme, da grofSere Spane besser abgefiihrt werden

06

Hochfeste Hartmetallsorte
fiir hohe Zahnvorschiibe

- feinkdrniges Hartmetall mit niedrigem Kobaltgehalt
verbessert die Zdhigkeit fiir hohe Zustelltiefen

" A



LX0093 VHMSstandard Fraser, 3 Schneider altkotec.
STANDARD ENDMILLS, 3 FLUTE

V=13° w ] F)IN 6535
e

VHM es0° ) () (SEEle

Artlkel Nr. Abmessung (mm) 4X0093

4X0093030 3 6 1450 €
4X0093040 4 ) 50 6 . 1450 €
4X0093050 5 15 50 6 . 1450 €
4X0093060 6 20 25 60 6 . 1450 €
4X0093080 8 20 30 64 8 o 1490 €
4X0093100 10 2 EY) 70 10 . B50€
4X0093120 n 25 37 75 ” . 2990 €
4X0093160 16 32 46 90 16 O 5290 €
01-29  -0/-20
3.0~60 -0/-25
6.0~30.0 -0/-30
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KOl K02 POl P02 P03 MOl  MO2 - - - HO1  HO2 - - p7)
[ ] [ ] [ ] [}

10
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



LX 0063 VHMHPCFriser, 3 Schneider altkotec.
STANDARD ENDMILLS, 3 FLUTE

V=18° —o DIN 6535
@ —— S n

VHM )=38/41°) | ) |

Artlkel Nr. Abmessung (mm) 4X0063

4X0063060 2990 €
4X0063080 8 19 24 64 8 ® 3490 €
4X0063100 10 22 31 3 10 ® 4990 €
4X0063120 12 26 37 84 12 ° 59.90 €
4X0063160 16 32 43 93 16 o 89.90€

CNC Wiederholbarkeit

@1-@3 innerhalb 10pm
@4-@8 innerhalb 15um
> (310 innerhalb 20pm

Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

PGl DRG2N PRGN ko1 ko2 por o2 o3 mot  moz | sol || so2 |['s3 wot oz [Noond [Noeal p]
[ ] [ ] L [ ]

1 '
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



4L)X0123 VHMFriser, lang, 3 Schneider altkotec.
LONG ENDMILLS, 3 FLUTE

Y=13° § = DIN 6535
l - — -HA
Y\\ 2=40° e HB

Artlkel Nr. Abmessung ( mm )
4X0123030 3 6 2290 €
4X0123040 4 19 75 6 o 2290€
4X0123050 5 19 75 6 . 290€
4X0123060 6 31 75 6 . 290 €
4X0123080 8 41 100 8 o 3850 €
4X0123100 10 50 100 10 . 4590 €
4X0123120 ” 50 100 2 . 6890 €
4X0123160 16 57 125 16 J 13490 €
0129  -0/-20
3.0~60 -0/-25
6.0~30.0 -0/-30
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
INGRN WoaN BNGAN kor (ko2 o ez o3 wor oo [lson|[lso2|[Soa wor woo [Toonl] [fooall z
[ ] [ ] [ ] [}

12
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



4)X0713 VHMSchruppfraser, 3 Schneider altkotec.
DP TORUS ROUGHING ENDMILLS, 3 FLUTE

y=18° @ —o DIN 6535
- ———
= | |-

VHM R:0.010 2= 38/41° — s

Artlkel Nr. Abmessung ( mm ) 4X0113

4X0113060 4990 €
4X013080 8 19 64 8 ° 5990 €
4X0113100 10 22 3 10 ® 7490 €
4X0113120 12 26 84 12 ° 99.90 €
4X0113160 16 32 93 16 . 14990 €

CNC Wiederholbarkeit

@1-@3 innerhalb 10pm
@4-@8 innerhalb 15um
> (@10 innerhalb 20pm

Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

- - - K01 K02 PO1 P02 P03 Mo1 Mo02 - - - HO1 HO2 - - 23
[ ] (] [ ]

13 '
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



4X0133 \BI;I‘I:\:I"?eFi‘CI?eSrchruppfréser mit ungleicher Teilung, altkotec.
DP TORUS ROUGHING ENDMILLS, 3 FLUTE

DP
a0 [ DIN 6535
Zﬁg vaueae | RO % — || -

VHM R0.010 A= 40°

Artlkel Nr. Abmessung ( mm ) 4X0133

4X0133060 3890 €
4X0133080 8 20 40 14 75 8 01 ® 4690 €
4X0133100 10 22 60 92 100 10 01 ® 5990 €
4X0133120 12 26 60 n 100 12 0.12 ° 85.60 €
4X0133160 16 32 75 15 125 16 0.16 ° 139.50 €
4X0133200 20 40 100 19 150 20 02 ° 23950 €

CNC Wiederholbarkeit

@1-@3 innerhalb 10pm
@4-@8 innerhalb 15pm
>@10 innerhalb 20pm

Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

- - - K01 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 - - - HO1 HO2 - - 23
[ ] (] [ ]

14
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



6X00315 - VHM Spiralbohrer mit IK
nach DIN 6537L

02

Bogenformige Nutenform

- maximaler Spanraum fiir schnellen Spanabflufs
- Anfangsschnittpunkt in der Ndhe des Zentrums

03

Polierte Spannuten

-sorgt fiir schnellen effizienten Spanefluls
und reduziert Aufbauschneiden

04
Grol3e Kiihlkanalaustritte

-erhoht die Schnittgeschwindigkeit und den
Vorschub um mehr als 30%

-verbessert die Oberflachenqualitat in der
Bohrungswand

05

Schneidkanten- und
Nutengeometrie

-durch die spezielle Schneidenform werden
die Spane so schnell gebrochen, dass diese
effizienter abgefiihrt werden kénnen

o1

Selbstzentrierende Geometrie

-ausgezeichnete Bohrungsqualitat ohne
Vorzentrieren

06
Scharfe Schneidkanten

-ermdglicht verbesserte Scherfahigkeit
und Spansteuerung in
Aluminiumlegierungen

A



VHM Spiralbohrer mit IK nach DIN 6537L, altkotec.
6X00315 130° Spitzenwinkel, Schaft nach DIN 6535HA 5xD

OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537L - 130° POINT ANGLE - 5 X @, = 700 N/mm?

D [10° . . . ‘ d2

& ] DIN 6535
—— | S
— | [

5xQ =30° ——

Artikel Nr. Abmessung (mm) 6X00315
g EIREEIEIES

6X00315028 28 3 28 36 66 3 . 4250€
6X00315030 3 3 28 36 66 6 O 4250€
6X00315031 31 3 28 36 66 6 . 4250€
6X00315032 32 3 28 36 66 6 . 4250 €
6X00315033 33 3 28 36 66 6 i 4250€
6X00315034 34 3 28 36 66 6 G 4250€
6X00315035 35 3 28 36 66 6 . 4250€
6X00315036 36 3 28 36 66 6 J 4250 €
6X00315037 37 23 28 36 66 6 d 4250 €
6X00315038 38 3 28 36 66 6 O 4250€
6X00315039 39 3 28 36 66 6 * 4250 €
6X00315040 4 3 28 36 66 6 J 4750 €
6X00315041 41 29 36 36 74 6 * 4750 €
6X00315042 42 29 36 36 74 6 . 47150 €
6X00315043 43 29 36 36 74 6 . 4750 €
6X00315044 b4 29 36 36 74 6 U 4750 €
6X00315045 45 29 36 36 74 6 . 47150 €
6X00315046 46 29 36 36 74 6 . 4750 €
6X00315047 47 29 36 36 74 6 . 4750 €
6X00315048 48 29 36 36 74 6 . 4750 €
6X00315049 49 29 36 36 74 6 . 47150 €
6X00315050 5 29 36 36 74 6 . 4750 €
6X00315051 51 29 36 36 74 6 . 4750 €
6X00315052 52 29 36 36 74 6 O 4750 €
6X00315053 53 29 36 36 74 6 . 4750 €
6X00315054 54 35 4t 36 82 6 . 4750 €
6X00315055 55 35 I 36 8 6 . 4750 €
6X00315056 56 35 bt 36 8 6 . 4750 €

weiter »
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

I G e e e T vo v [ o 2
[ ] [ ) [ ] [ )

16
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



6X00315

VHM Spiralbohrer mit IK nach DIN 6537L,
130° Spitzenwinkel, Schaft nach DIN 6535HA 5xD
OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537L - 130° POINT ANGLE - 5 X @, = 700 N/mm?

altkotec.

D [130°

5x9

2=30°

DIN 6535
S
e

Artikel Nr.

=*+@data

6X00315057

6X00315058
6X00315059
6X00315060
6X00315061

6X00315062
6X00315063
6X00315064
6X00315065
6X00315066
6X00315067
6X00315068
6X00315069
6X00315070
6X00315071

6X00315072

6X00315073

6X00315074
6X00315075

6X00315076
6X00315077

6X00315078
6X00315079
6X00315080
6X00315081

6X00315082
6X00315083
6X00315084

Materialgruppe | Material Group

PRGN NG PN kot ko2 po1 P2 P03 mot  moz | 'so1 ['so2 [so3 wo1 oz [Hooid Moozl
[ ] [ ] [ ] [ ]

Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.

d2

5.8
59

6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9

71
12
73
14
75
16
11
18
79

8.1
8.2
83
84

35
35
35
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
49
49
49
49

44
44
44
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61

Abmessung (mm)

5.7 35 44 36 82

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40

82
82
82
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
103
103
103
103

6X00315

..n

b 4150 €
O 4750 €
° 4750 €
S 4750 €
® 54.80 €
O 54.80 €
® 54.80 €
L 54.80 €
® 54.80 €
O 54.80 €
* 54.80 €
© 54.80 €
® 54.80 €
o 54.80 €
b 54.80 €
© 54.80 €
. 54.80 €
o 54.80 €
b 54.80 €
© 54.80 €
. 54.80 €
o 54.80 €
o 54.80 €
° 54.80 €
° 57.50 €
® 5750 €
° 5750 €
o 57.50 €

weiter p»

Schnittparameter

24

"M



VHM Spiralbohrer mit IK nach DIN 6537L, altkotec.
6X00315 130° Spitzenwinkel, Schaft nach DIN 6535HA 5xD

OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537L - 130° POINT ANGLE - 5 X @, = 700 N/mm?

D |130° . . — d2

& ] DIN 6535
— S
— | |-

5x @ 2=30° B ] [ | B L]

Artikel Nr. Abmessung (mm) 6X00315
o T e
6X00315085 85 49 61 40 103 10 . 5750 €
6X00315086 86 49 61 40 103 10 0 5750 €
6X00315087 87 49 61 40 103 10 . 5750 €
6X00315088 88 49 61 40 103 10 o 5750 €
6X00315089 89 49 61 40 103 10 . 5750 €
6X00315090 9 49 61 40 103 10 C 5750 €
6X00315091 9.1 49 61 40 103 10 . 5750 €
6X00315092 92 49 61 40 103 10 O 5750 €
6X00315093 93 49 61 40 103 10 . 5750 €
6X00315094 94 49 61 40 103 10 0 5750 €
6X00315095 95 49 61 40 103 10 . 5750 €
6X00315096 96 49 61 40 103 10 J 5750 €
6X00315097 97 49 61 40 103 10 * 5750 €
6X00315098 98 49 61 40 103 10 . 5750 €
6X00315099 99 49 61 40 103 10 . 5750 €
6X00315100 10 49 61 40 103 10 J 5250 €
6X00315102 102 56 7 45 118 12 . 8230€
6X00315105 105 56 7 45 18 12 . 8230€
6X00315108 10.8 56 7 45 118 12 . 8230€
6X00315110 1 56 7 45 118 12 . 8230€
6X00315112 12 56 7 45 118 12 . 8230 €
6X00315113 13 56 7 45 18 12 . 8230€
6X00315115 15 56 7 45 18 12 . 8230€
6X00315118 1.8 56 7 45 118 12 0 8230€
6X00315120 12 56 7 45 118 12 . 8230 €
6X00315122 122 60 77 45 124 14 . 106.90 €
6X00315125 125 60 7 45 124 14 . 106.90 €
6X00315127 127 60 77 45 124 14 . 106.90 €

weiter »

Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

PG NG NGl ko1 ko2 po1  po2 P03 Mot moz | st ['so2 [ so3 wo1r oz [Noond Moozl 2
(] L] L] L]

18
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



VHM Spiralbohrer mit IK nach DIN 6537L, altkotec.
6X00315 130° Spitzenwinkel, Schaft nach DIN 6535HA 5xD

OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537L - 130° POINT ANGLE - 5 X @, = 700 N/mm?

D |130° - - dz

& ] DIN 6535
—— |
— | [

5xQ =30° ——

Artikel Nr. Abmessung (mm) 6X00315
g T e
6X00315128 128 60 77 45 124 14 . 106.90 €
6X00315130 13 60 77 45 124 14 0 106.90 €
6X00315133 133 60 77 45 124 14 . 106.90 €
6X00315135 135 60 77 45 124 14 . 106.90 €
6X00315137 137 60 77 45 124 14 . 106.90 €
6X00315138 138 60 77 45 124 14 c 106.90 €
6X00315140 14 60 77 45 124 14 . 106.90 €
6X00315145 145 63 83 48 133 16 ) 129.50 €
6X00315150 15 63 83 48 133 16 ° 129.50 €
6X00315153 153 63 83 48 133 16 o 129.50 €
6X00315155 155 63 83 48 133 16 . 129.50 €
6X00315158 158 63 83 48 133 16 J 129.50 €
6X00315160 16 63 83 48 133 16 d 129.50 €

Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

I G e e e T vo v [ o 2
[ ] [ ) [ ] [ )

19 '
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



Alufraser Schnittdatenempfehlung

altkotec.

Einzahn Fraser

Seitenfrasen
Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast
Eigenschaften Si<9% Si=9% - -
Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00xD 1.00xD 100xD 1.00xD
Schnittbreite, Ae (mm) 0.40xD 0.40xD 0.40xD 040D
D (mm) Vc (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm)
2 0.016 0.017 0.012 0.016
3 0.028 0.030 0.024 0.030
4 0.044 0.046 0.040 0.045
5 0.063 0.065 0.060 0.063
500 300 180 350
6 0.085 0.091 0.080 0.086
8 0.126 0.138 0120 0129
10 0173 0.189 0.170 0180
12 0.226 0.251 0.220 0.242
Ae
| T
Standard Fraser, 2 Schneider
Seitenfrasen
Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast
Eigenschaften Si<9% Si= 9% = =
Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00xD 1.00xD 100xD 100xD
Schnittbreite, Ae (mm) 040xD 040xD 040xD 0.40xD
D (mm) Vc (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm)
1 0.004 0.004 0.002 0.004
2 0.008 0.009 0.006 0.009
3 0.015 0.016 0013 0.015
4 0.023 0.024 0.020 0.023
5 0.032 0.034 0.028 0.033
6 0.044 0.047 0.040 0.044
500 300 180 350
8 0.064 0.071 0.060 0.066
10 0.088 0.097 0.084 0.092
12 0ms 0.129 0Mo 0.124
14 0.135 0150 0.30 0.145
16 0.160 0180 0152 0.172
20 0.200 0.225 0.192 0.215

N e

Empfohlene Schnittparameter

Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.

kZO



Alufraser Schnittdatenempfehlung

altkotec.

Standard Fraser, 2 Schneider

Ae

Ap

Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast
Eigenschaften Si<9% Siz 9% =
Schnitttiefe, Ap (mm) 0.50xD 050xD 050%D 050xD
Schnittbreite, Ae (mm) 100xD 1.00xD 1.00xD 100xD
D (mm) Ve (m/min) Fz(mm) Vc (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm) Vc (m/min) Fz(mm)
1 0.004 0.004 0.003 0.004
2 0.009 0.009 0.008 0.008
3 0.014 0.014 0.012 0.013
4 0.020 0.019 0.017 0.019
5 0.029 0.026 0.024 0.026
6 0.040 0.035 0.032 0.035
400 300 120 300
8 0.059 0.054 0.050 0.052
10 0.080 0.072 0.068 0.072
12 0102 0.092 0.088 0.094
14 0131 0ms oMo 0118
16 0161 0.146 0.140 0148
20 0.201 0182 0175 0191
Ae
.o . IAp
Standard Fraser-Lang, 2 Schneider
Seitenfrasen
Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast
Eigenschaften Si<9% Si=9% - -
Schnitttiefe, Ap (mm) 100xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD
Schnittbreite, Ae (mm) 0.40xD 0.40xD 040xD 040xD
D (mm) Ve (m/min) Fz(mm) Vc (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm)
6 0.035 0.038 0.030 0.036
8 0.052 0.057 0.045 0.053
10 0.071 0.078 0.065 0.074
12 500 0.092 300 0.103 180 0.085 350 0.099
14 0.108 0.120 0.100 0116
16 0.128 0.144 0.120 0138
20 0.160 0.180 0.152 0.172

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese dndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.

A



Alufraser Schnittdatenempfehlung

altkotec.

Standardfraser, 3 Schneider

Ae

Tw

Seitenfrasen

Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si<9% Si= 9% = =

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00xD 1.00xD 100xD 1.00xD

Schnittbreite, Ae (mm) 040xD 0.40xD 040xD 040xD

D (mm) Ve (m/min) Fz(mm) Vc (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm) V¢ (m/min) Fz(mm)
1 0.002 0.003 0.002 0.003
2 0.006 0.006 0.004 0.006
3 0.010 0.01 0.008 0.01
4 0.016 0.017 0.014 0.016
5 0.022 0.024 0.020 0.022
6 0.030 0.032 0.026 0.031
8 500 0.044 0 0.049 90 0.040 0 0.045
10 0.060 0.066 0.055 0.063
12 0.079 0.088 0.075 0.084
14 0.092 0103 0.086 0.098
16 0109 0123 0100 017
20 0136 0154 0.130 0147
Ae
Ap

Standardfraser, 3 Schneider

Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si<9% Si=9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 100xD 100xD 100xD 100xD

Schnittbreite, Ae (mm) 1.00xD 1.00xD 100xD 100D

D (mm) Ve (m/min) Fz(mm) Vc (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm)

1 0.003 0.003 0.002 0.003
2 0.006 0.006 0.004 0.006
3 0.010 0.010 0.008 0.010
4 0.014 0.014 0.012 0.014
5 0.020 0.018 0.016 0.018
6 0.028 0.025 0.022 0.025
8 100 0.041 0 0.038 0 0.035 0 0.036
10 0.056 0.051 0.046 0.050
12 0.070 0.065 0.060 0.066
14 0.090 0.081 0.075 0.082
16 om 0101 0.095 0102
20 0138 0127 0120 0132

N e

Empfohlene Schnittparameter

Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.

kZZ



Alufraser Schnittdatenempfehlung

altkotec.

Schruppfraser mit ungleicher Teilung, 3 Schneider

T

Seitenfrasen
Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast
Eigenschaften Si<9% Si=9% = =
Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00xD 1.00xD 100xD 1.00xD
Schnittbreite, Ae (mm) 040xD 040xD 040xD 0.40xD
D (mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm)
6 0.033 0.036 0.030 0.034
8 0.048 0.054 0.042 0.050
10 0.066 0.073 0.060 0.069
400 300 350 350
12 0.086 0.097 0.080 0.093
16 0.120 0.135 0.115 0.129
20 0.150 0.169 0.145 0.161
Ae
Ap
Schruppfraser mit ungleicher Teilung, 3 Schneider
Nutenfrésen
Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast
Eigenschaften Si<9% Si= 9% = =
Schnitttiefe, Ap (mm) 05xD 05xD 05xD 05xD
Schnittbreite, Ae (mm) 100xD 1.00xD 100D 100xD
D (mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm) V¢ (m/min) Fz(mm)
6 0.030 0.028 0.025 0.027
8 0.045 0.042 0.036 0.040
10 20 0.061 200 0.056 220 0.052 20 0.055
12 0.077 0.01 0.067 0.072
16 0.122 0112 0.108 0112
20 0152 0.139 0135 0.145
Ae
[
Fraser - Lang, 3 Schneider
Seitenfrasen
Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast
Eigenschaften Si<9% Si=9% - -
Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00xD 1.00xD 100xD 1.00xD
Schnittbreite, Ae (mm) 0.40xD 0.40xD 0.40xD 0.40xD
D (mm) Ve (m/min) Fz(mm) Vc (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm)
3 0.008 0.009 0.007 0.009
4 0.013 0.013 0.011 0.013
5 0.018 0.019 0.016 0.018
6 0.024 0.026 0.021 0.024
8 400 0.035 300 0.039 350 0.031 350 0.036
10 0.048 0.053 0.044 0.050
12 0.063 0.070 0.060 0.068
14 0.073 0.082 0.068 0.079
16 0.087 0.098 0.085 0.094

Empfohlene Schnittparameter

Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.

A



Alubohrer Schnittdatenempfehlung altkotec.

VHM Spiralbohrer mit IK nach DIN 6537L -5x @

Bohren
Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen
Eigenschaften Si<9% Si=9% -
D (mm) Vc (m/min) fn (mm/rev) Vc (m/min) fn (mm/rev) Vc (m/min) fn (mm/rev)
3 0.160 0.163 0113
4 0.191 0.198 0.136
5 0.223 0.234 0158
6 0.254 0.270 0188
7 0.286 0.307 0.21
8 0316 0342 0.234
9 0.348 0.378 0.275
10 0379 0.414 0.299
n 0.412 0.449 0.325
270 200 235
12 0.443 0.485 0.350
13 0.475 0.521 0.418
14 0.506 0.557 0.445
15 0.538 0.592 0.473
16 0.568 0.629 0.500
17 0.600 0.665 0.528
18 0.631 0.700 0.555
19 0.664 0.736 0.584
20 0.695 0.772 0.612

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.
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Stahl, Guss,
Rostfrei




OX0042 VHMSstandard Friser, 2 Schneider altkotec.
STANDARD ENDMILLS, 2 FLUTES

E

o —D DIN 6535
ERSER] |

~

7= 40° e || S HB alcrN

Abmessung (mm) 0X0042
0X0042020 2 4 14.50 €
0X0042030 3 9 50 6 . 14.50 €
0X0042040 4 12 50 6 . 14.50 €
0X0042050 5 15 50 6 . 14.50 €
0X0042060 6 16 20 50 6 . 1450 €
0X0042080 8 20 30 64 8 . 18.90 €
0X0042100 10 22 R 70 10 . 2590 €
0X0042120 12 25 37 75 12 . 36.20 €
0X0042160 16 32 46 90 16 . 60.90 €
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
INGRN oM NG kor (ko2 o ez oz wor  woo [lson|[lse2|[Soa wor woo [Tooul] [fooall 58

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [} [ ] O O
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OX0O0053 VHMstandard Friser, 3 Schneider altkotec.
STANDARD ENDMILLS, 3 FLUTES

D d2
i
12 L
-10° — DIN 6535 [ G |
e Y (= | [=-  Genc
Y\ 3=40° e | | S HB AlceN
Abmessung (mm) 0X0053
0X0053020 2 4 1550 €
0X0053030 3 9 50 6 . 1550 €
0X0053040 4 12 50 6 L 1550 €
0X0053050 5 15 50 6 o 15.50 €
0X0053060 6 16 20 50 6 . 15.50 €
0X0053080 8 20 30 64 8 . 18.20 €
0X0053100 10 22 32 70 10 ° 26.50 €
0X0053120 12 25 37 75 12 . 3520 €
0X0053160 16 32 46 90 16 J 6190 €
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
DNGHN WoaN WG ko (ko2 ot ez pos ot woz [son [lso2|[lso| wor woz [faoil] [fooal] 59
[} [} [ ] [} [} [ ] [ O O
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OX0024 VHMSstandard Friser, 4 Schneider altkotec.
STANDARD ENDMILLS, 4 FLUTES

V=10° ] DIN 6535
Y |=. | [=
j\\ = 40° s o | S e

Abmessung (mm)

0X0024020 2 4 17.80€
0X0024030 3 9 50 6 . 17.80 €
0X0024040 4 12 50 6 . 18.50 €
0X0024050 5 15 50 6 . 18.50 €
0X0024060 6 16 20 50 6 . 18.50 €
0X0024080 8 20 30 64 8 . 1890 €
0X0024100 10 22 3R 70 10 . 2650 €
0X0024120 12 25 37 75 12 . 3810€
0X0024160 16 R 46 90 16 . 69.50 €
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
NG PRGN NG ko1 ko2 po1  po2 P03 Mot wmoz [so1 ['so2 [s3 Ho1r  woz [NGoid Moozl 60
[ ] [ ] [} (] [ ] [ ] [ ] O O
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3X0104 - DP Standard Fraser

o

4-Schneiden-Design

* Fiir Nuten- und Umfangsfrasen

02

Optimierte Werkzeuggeometrie

- Reduziert die Spindellast, verbessert die Oberflache

03

Positiver Spanwinkel

- Erzeugt durch die bessere Spanaufteilung
kleinere Spane. Reduziert deutlich die
Maoglichkeit von Spanstau im Prozess

o

Ungleiche Teilung

- stabile Bearbeitung bei Applikationen
in der Vertikalen (Helix)

05

Das perfekte Kantendesign

- Eine optimale Schneidkantenpréparation
ermdglicht eine stabile Schneidkante und
sorgt fiir einen gleichmaRigen und
kontrollierten Verschleifs. Dadurch wird
ebenfalls die Standzeit optimiert und
ermoglicht hohe Geschwindigkeiten
und Vorschiibe und verbessert
die Produktivitat.

standard optimierte
Kantenpraparation Kantenpraparation

A



3IX0104 VHMDP standard Friser altkotec.

DP STANDARD ENDMILLS

dz2

Y=10° @ OP} fom DIN 6535 \ {IPT .
Y\ (=] G6110

VHM 2= 40° e - HB AN

Artlkel Nr. Abmessung (mm) 3X0104

3X0104060 1520 €
3X0104080 8 20 64 8 O 1690 €
3X0104100 10 22 72 10 ® 2250 €
3X0104120 12 26 83 12 > 3890 €
3X0104140 14 32 83 14 * 4650 €
3X0104160 16 32 92 16 O 58.50 €
3X0104180 18 38 92 18 L 85.50 €
3X0104200 20 38 104 20 O 98.50 €

CNC Wiederholbarkeit

@1-@3 innerhalb 10pm
@4-@8 innerhalb 15um
210 innerhalb 20um

Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
OGN WNoaN MG kor (ko2 o ez oz wor  woo [lson|[lse2|[sos wov woo [Tooull [fooall 60
[ ) [ ] [ ) [ ) [ ] [ ) [ J [ ) o] O
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1X0013 VHM Stahlfraser, 3 Schneider altkotec.
STANDARD ENDMILLS, 3 FLUTE

Y=10° — DIN 653
_ § —Tm -HA

7= 45° —m— A e

Artikel Nr. Abmessung (mm) 1X0013

1X0013060 2290 €
1X0013080 8 16 64 8 . 2890€
1X0013100 10 19 IE 10 . 4090 €
1X0013120 2 p) 84 ) o 4590 €
1X0013160 16 26 93 16 . 6890 €
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
OGN JNGRN NG | kor (k2 o o2 oz wor  woo [lson[Tsoz[Tsesl wor woo [Hoonl [Tooal 65166
@) ©) o] @) ©) o] ©) @) o]
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1X0064 VHM DP Fraser, 4 Schneider altkotec.
DP ENDMILLS, 4 FLUTE

VHM A= 38/41°

Artlkel Nr. Abmessung (mm) 1X0064

1X0064060 2990 €

1X0064080 8 19 64 8 . 3990 €

1X0064100 10 2 7 10 . 4990 €

1X0064120 ) 26 84 2 . 5990 €

1X0064160 16 E) 3 16 . 7930€
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
WNoil o2l Mol ko ko2 et ez oz wov  woz [sor|[sez [so3 wor woz [Toond ooz] 5657

O O O O O O O O ] O O O O
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1X0114 VHMDP standard Fraser altkotec.
DP STANDARD ENDMILLS

d2

V=4° —— DIN 6535 .-:ii_x{IPT_ ]
8 NIERIER Y
VHM Y\ 2=30° O S -5 T

Artlkel Nr. Abmessung ( mm) 1X0114

1X0T14060 2990 €
1X0114080 8 10 25 64 8 . 3990 €
XOTI4100 10 ) 31 73 10 . 4990 €
TXOT4120 ) 14 37 84 ) . 5990 €
1X0114160 16 18 43 93 16 . 7990 €
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
OGN NGRN NG | kor (ko2 o o2 oz wor  wo2 [Tson][Tsoz’ [TsesT o woo [Hooill [foozl] 60
[ ] [} [} [ ] [} [} [ ] [ O O
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1X0174 VHM Stufennutschruppfraser altkotec.
DP/DH STANDARD ENDMILLS

d2

OP] lem DIN 6535 .&___\_{m i
—— < iTe

VHM = 38/41° [ ) S e AICeN

Artlkel Nr. Abmessung ( mm) 1X0174

1X0174060 3490 €

1X0174080 8 (€] 26 8 8 . 4490 €

X0174100 10 16 31 10 10 . 5990 €

TX0T74120 ) 19 37 2 ) . 69.90 €

1X0174160 16 25 43 16 16 . 99.90 €
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
OGN NGRN NG | kor (ko2 o o2 oz wor  wo2 [Tson][Tsoz’ [TsesT o woo [Hooill [foozl] 60

[ ] [} [} [ ] [} [} [ ] [ O O
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3X0114 - Standard Fraser DP/DH lang

o1

Ungleiche Drallsteigung (DH)

- zur Schnittkraftreduzierung und Leistungssteigerung.

02

Ungleiche Teilung

- Fir vibrationsarme Bearbeitung und
verbesserte Oberflachenqualitat

03
Stabile Schneidkante

- Ermaglicht hohe Geschwindigkeiten und Vorschiibe
und verbessert die Produktivitat.

04

Das perfekte Kantendesign

- Eine optimale Schneidkantenpréaparation
ermoglicht eine stabile Schneidkante und
sorgt fiir einen gleichmafkigen und
kontrollierten Verschleifs. Dadurch wird
ebenfalls die Standzeit optimiert.

standard optimierte
Kantenpraparation Kantenpraparation

05

Eckenradius

- Fir eine prazise Bearbeitung mit definiertem

Eckenradius und besserem Verschleilsschutz
der Schneidecke

v



3X0114 VHM Standard Friser DP/DH lang, 4-Schneider altkotec.
DP/DH LONG TORUS ENDMILLS, 4 FLUTES

OP| o DIN 6535 [
y=10° E— i N |
— S G6110

VHM R:0.010 Y\ )=35/38° — SR e T

Artlkel Nr. Abmessung (mm ) 3X0114

3X0114040 4 6 2850 €
3X0114050 5 19 32 75 6 01 . 2850 €
3X01M4060 6 25 2 75 6 01 . 2850 €
3X0114080 8 30 38 75 8 02 . 3690 €
3X0114100 10 40 50 100 10 02 . 310 €
3X014120 ) 45 55 100 2 03 o 6890 €
3X0114160 16 65 75 125 16 03 . 13720 €
3X0114200 20 65 75 125 20 03 . 195.00 €
@1- @3 within 10pm
04 - @8 within 15um
= @0 within 20pm
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - Kol | K02 POl P02 P03 MO1  MO2 - - - HO1  HO2 - - 61
[ ] [} [ ] [ ] [} [ ] [ ] L O O
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3X0124 VHMSstandard Friser, 4 Schneider altkotec.
DP ROUGHING ENDMILLS, 4 FLUTE

V=10° op) [ DIN 6535 (G |
= —1 — | - =
Y\ @ [ S A 5110

X450 )= 40° s o | S e AlCrN

Artikel Nr. Abmessung (mm)

--- =
3X0124060 6 16 20 57 6 01 . 35.60 €
3X0124080 8 20 25 64 8 02 o 4250 €
3X0124100 10 22 30 7 10 02 . 5260 €
3X0124120 2 26 35 83 12 02 o 7950 €
3X0124140 14 26 35 83 14 03 . 89.80 €
3X0124200 16 32 40 R? 16 03 o 10890 €
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
OGN NGRN NG | kor (ko2 o o2 oz wor  wo2 [Tson][Tsoz’ [TsesT o woo [Hooill [foozl] 64

[ ] [} [} [ ] [} [} [ ] [} O O

37 '
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



k38

3X0025 - Standard Fraser

o1

5-Schneiden-Design

* Die 5-Schneidigen Fraser bieten eine
besser Laufruhe im Frasprozess, eine
bessere Spanaufteilung, sowie
hoéhere Vorschiibe.

02

Positiver Spanwinkel

- Erzeugt durch die bessere Spanaufteilung
kleinere Spane. Reduziert deutlich die
Moglichkeit von Spanstau im Prozess

03

Optimierte Werkzeuggeometrie

-Reduziert die Spindellast, verbessert die Oberflache

04

Ungleiche Teilung

- Fiir vibrationsarme Bearbeitung fiir
verbesserte Oberflachenqualitat

05

Das perfekte Kantendesign

- Eine optimale Schneidkantenpréparation
ermaoglicht eine stabile Schneidkante und
sorgt fiir einen gleichmafkigen und
kontrollierten Verschleifs. Dadurch wird
ebenfalls die Standzeit optimiert.

standard optimierte
Kantenpraparation Kantenpraparation

06

Kleiner Eckenradius

- Reduziert das Absplittern der Schneidecke

und somit einen vorzeitigen Werkzeugbruch.
Dadurch sind deutlich hohere
Standzeiten maglich



3IX0025 VHMstandard Torusfraser, 5 Schneider altkotec.
DH STANDARD TORUS ENDMILLS, 5 FLUTE

[ ] DIN 6535
M FRINSE

— 0
R:0.010 \.=35/36/37 e S +e AlcrN

Abmessung ( mm) 3X0025
3X0025040 4 6 2990 €
3X0025050 5 3 57 6 01 U 2990 €
3X0025060 6 3 57 6 0.1 o 2990 €
3X0025080 8 20 64 8 0.2 o 4250 €
3X0025100 10 22 72 10 02 U 4850 €
3X0025120 ) 2% 83 ) 03 . 6850 €
3X0025160 16 E7) 9 16 03 . 10850 €
3X0025200 20 38 104 20 03 . 17950 €

CNC Repeatability
@1 - @3 within 10pm
@4 - @8 within 15pm
> @10 within 20pm
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
WNGHN WWo2N WNGSN kor (ko2 ot poz pos ot woz [Tson [Tsoz | [lso| wor oz [Haoil] [fooall &
° ° ° ° ° ° ° ° o o
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3IX0035 VHMDH Lang Torusfriser, 5 Schneider
DH LONG TORUS ENDMILLS, 5 FLUTE

altkotec.

VHM R£0.010

Y=10°

Y\ )\ =35/36/37 e

Y | =

DIN 6535

Artlkel Nr.

Materialgruppe | Material Group

NoTNozNos
kla-o

K02 P01 P02 P03

MO1

8 25
10 38
12 45
16 55
20 65

Abmessung (mm)

75
100
100
125
125

° @) o

8 0.2
10 02
12 03
16 03
20 03

3X0035060
3X0035080
3X0035100
3X0035120
3X0035160
3X0035200

N 3560 €
© 4250 €
® 5590 €
© 69.90 €
® 139.50 €
° 19520 €

CNC Repeatab ility

@1- @3 within 10ym
@4 - @8 within 15um
> (10 within 20pm

Schnittparameter

63
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3X0014 VHMRostfrei, Edelstahl Schruppfriser, 4 Schneider S|tkotec.
DP ROUGHING ENDMILLS, 4 FLUTE

B b DIN 6535 [ @7
-~ | (@] = o
S [ 65110

CX45° j\ A= 45° —— ISl AlCrN

i A Abmessung (mm) 3X0014
=*+ 0 data ----M €I5t
3X0014060 4990 €
3X0014080 8 m 59 8 . 5990 €
3X0014100 10 14 66 10 L 6990 €
3X0014120 12 16 73 12 . 8990 €
3X0014160 16 2 ) 16 . 13990 €
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
WG NGl BNGEN  «or ko2 por o2 pos wor  woz [Tson [lsoa” [[sesl wor  woz [Tood [eca 4
[ ] [ [ ] [ (] [ ] [ ] [ ] O O

M
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1X0076 VHMMehrzahnfriser, 6/8 Schneider altkotec.
MULTIFLUTE ENDMILLS, 6/8 FLUTE

26 /28

y=1° f— DIN 6535 |_NPT |
Y = | [z=

] D L
VHM )-\ =50 e B G AlcrN

Artlkel Nr. Abmessung ( mm) 1X0076

1X0076060 19.50 €
1X0076080 8 19 30 63 8 ] 290 €
1X0076100 10 22 32 72 10 ] 3250 €
1X0076120 12 26 40 83 12 ° 45.60 €

8%
Artlkel Nr. Abmessung ( mm) 1X0075

1X0076160 790 €
10076200 20 38 60 104 20 . 105.60 €
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
DGR WoaN BNGAN kor (ko2 o ez o3 wor oo [lson|[lso2|[Sos wov woo [Tooul] [fooall 68
o] o] [ ] o o o [ ]
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IX0022 VHMKugelfriser, 2 Schneider altkotec.
STANDARD BALLNOSE CUTTERS, 2 FLUTE

V=3¢ [ DIN 6535
o003 )-\ e ] =) |=ma

Artlkel Nr. Abmessung (mm) 1X0022

1X0022030 d 14.00 €
1X0022040 4 2 8 50 6 3 14.00 €
1X0022050 5 25 9 50 6 ] 14.00 €

Materialgruppe | Material Group

Schnittparameter
--- KO1 | K02  POT P02 P03 MOl  MO2 --- HO1  Ho2 -- 69/70
°

A
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1X0032 VHM Kugelfraser, 2 Schneider altkotec.
STANDARD BALLNOSE CUTTERS, 2 FLUTE

[ DIN 6535
y=3° — @
@ § —— L BOB19

VHM R+0/-0.02 h 2=30° s B TE =

Artlkel Nr. Abmessung (mm)
10032060 3 1590 €
10032080 8 4 2 30 64 8 . 2450 €
10032100 10 5 14 2 70 10 . 3850 €
1X0032120 12 6 16 38 75 12 . 4990 €
1X0032160 16 8 EY) 46 90 16 . 7850 €
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
OGN NGRN NG | ko ko2 pov poz poz wor  woz [Tsor [Tse2 | [sos| wor  woz [fooil] [fo02l] 69170
[ ) [ ) (@] (@] [ ) (@] [ ] (@] [ ) [ ] [ ] (@]
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6X0094R/95R

VHM Viertelkreisfraser, 4 Schneider

MG MINIATURE ROUND CORNER MILLING CUTTERS, 4 FLUTE

altkotec.

DIN 6535

S

(]

6X0094R0050
6X0094R0100
6X0094R0125
6X0094R0150
6X0094R0175
6X0094R0200
6X0094R0250
6X0095R0150
6X0095R0200
6X0095R0250

Materialgruppe | Material Group

[Non] [Toz! [Tost]  kon
o o o o

Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.

K02
O

PO1
e}

P02

P03

MO1
(0]

15
2
2
2

2.5

2.5

35
3

35

1
125
15
175

2.5
15

2.5

49.24
4878
48.49
48.26
48.03
4774
47.28
68.27
67.84
7236

10
12

10 50

50
50
50
50
50
50
70
70
75

woz [[sor" [[so2 | [lsoa| wor  woo [Hooill [foo2]
@) ©)

L[]

2251€
27194 €
3018 €
30.18 €
36.32€
36.32€
36.32€
45.86 €
48.58 €
6530 €

e

BO819

VHM
Artikel Nr. Abmessung (mm) 6X0094R | 6X0095R

€ISt.
15 0.5

Schnittparameter

67

A



6X0032 VHMMehrzweck Friser, Spitzenwinkel: 90°, 2Schneider S|tk Otbec.
MULTI-PURPOSE ENDMILLS - 90° Point Angle, 2 FLUTE

V=10° — DIN 6535
Y = | |
Y\ "= 40° e HB

Artlkel Nr. Abmessung (mm ) 0032

6X0032030 3 3 1590 €
6X0032040 4 12 50 4 [ 1590 €
6X0032050 5 15 50 5 . 18.50 €
6X0032060 6 16 50 6 L] 1850 €
6X0032080 8 20 64 8 i 2590 €
6X0032100 10 22 70 10 © 3560 €
6X0032120 12 25 75 12 . 4850 €
6X0032160 16 32 90 16 O 85.60 €
6X0032200 20 38 100 20 i 13990 €
Applikationen -
N
. Fase
-) Zirkularfrasen
Zentrieren /
Positionieren
‘ Kantenbearbeitung
und Fasen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
WNGHN o2l WG ko (ko2 ot ez pos ot oz [son [lso2 [lsoa| wor oz [Heoil] [fooal] 67
©) @) ©) @) ©) @) ©) @) ©)
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6X00203 - VHM Spiralbohrer mit und
ohne IK nach DIN 6537K

o1

02 Gerade Schneidkante

- Kiirzere Spane und verstarkte

Vergroferte Spannuten S

- Bessere Spanabfuhr

03

Grofsere Querschneide

- Fur hohe Vorschubgeschwindigkeiten
und eine verbesserte Standzeit

04
Stabiler Schneidkantenschutz

-Bohrprozess auch auf unebenen Flachen
-verbesserte Oberflachenqualitat der
Bohrungswand

05

Schneidkanten- und
Nutengeometrie

-durch die spezielle Schneidenform werden
die Spane so schnell gebrochen, dass diese
effizienter abgefiihrt werden kénnen

05
Vielseitig

- Geeignet fiir 5 Materialgruppen

P M K [N s

A



6 XX00203 VHM spiralbohrer nach DIN 6537K, 3xD, 2 Schneider altkotec.
OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537K - 140° POINT ANGLE - 3 XD

[ DIN 6535 W
§ p— S T8090

e ) e ) G | e

Artikel Nr. Abmessung (mm) 6X00203

3 14 20 36 62 i

6X00203030 6 2590 €
6X00203031 31 14 20 36 62 6 O 2590 €
6X00203032 32 14 20 36 62 6 . 2590 €
6X00203033 33 14 20 36 62 6 O 2590 €
6X00203034 34 14 20 36 62 6 * 2590 €
6X00203035 35 14 20 36 62 6 O 2590 €
6X00203036 36 14 20 36 62 6 . 2590 €
6X00203037 37 14 20 36 62 6 O 2590 €
6X00203038 38 17 24 36 66 6 . 2590 €
6X00203039 39 17 24 36 66 6 O 2590 €
6X00203040 4 7 24 36 66 6 . 2590 €
6X00203041 41 7 24 36 66 6 O 2590 €
6X00203042 42 17 24 36 66 6 . 2590 €
6X00203043 43 17 24 36 66 6 . 2590 €
6X00203044 IyA 17 24 36 66 6 . 2590 €
6X00203045 45 17 24 36 66 6 O 2590 €
6X00203046 46 17 24 36 66 6 . 2590 €
6X00203047 47 17 24 36 66 6 J 2590 €
6X00203048 48 20 28 36 66 6 . 2590 €
6X00203049 49 20 28 36 66 6 O 2590 €
6X00203050 5 20 28 36 66 6 . 2590 €
6X00203051 51 20 28 36 66 6 . 2590 €
6X00203052 52 20 28 36 66 6 . 2590 €
6X00203053 53 20 28 36 66 6 ® 2590 €
6X00203054 54 20 28 36 66 6 . 2590 €
6X00203055 55 20 28 36 66 6 ] 2590 €
6X00203056 56 20 28 36 66 6 . 2590 €
6X00203057 5.7 20 28 36 66 6 ® 2590 €
weiter »
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KOl | K02 POl P02 P03 MO1  MO2 - - - HO1  HO2 - - 73/74
O O O [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] @] o] [ ] [} [}
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6 XX00203 VHM spiralbohrer nach DIN 6537K, 3xD, 2 Schneider altkotec.
OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537K - 140° POINT ANGLE - 3 XD

[ DIN 6535 W
§ p— S T8090

e ) e ) G | e

Artikel Nr. Abmessung (mm) 6X00203

5.8 20 28 36 66 *

6X00203058 6 2590 €
6X00203059 59 20 28 36 66 6 O 2590 €
6X00203060 6 20 28 36 66 6 . 2590 €
6X00203061 6.1 24 34 36 79 8 O 2590 €
6X00203062 6.2 24 34 36 9 8 * 2590 €
6X00203063 6.3 24 34 36 79 8 ® 2590 €
6X00203064 6.4 24 34 36 79 8 . 2590 €
6X00203065 65 24 34 36 79 8 0 2590 €
6X00203066 6.6 24 34 36 79 8 * 2590 €
6X00203067 67 24 34 36 79 8 O 2590 €
6X00203068 6.8 24 34 36 79 8 . 2590 €
6X00203069 6.9 24 34 36 9 8 O 2590 €
6X00203070 7 24 34 36 79 8 . 2590 €
6X00203071 71 29 4 36 79 8 . 2590 €
6X00203072 72 29 I 36 79 8 . 2590 €
6X00203073 73 29 41 36 9 8 O 2590 €
6X00203074 74 29 4 36 79 8 . 2590 €
6X00203075 75 29 4 36 79 8 J 2590 €
6X00203076 76 29 4 36 79 8 . 2590 €
6X00203077 7.1 29 41 36 79 8 O 2590 €
6X00203078 78 29 4 36 79 8 . 2590 €
6X00203079 79 29 4 36 79 8 . 2590 €
6X00203080 8 29 4 36 79 8 . 2590 €
6X00203081 8.1 35 47 40 89 10 ® 3450 €
6X00203082 82 35 47 40 89 10 . 3450 €
6X00203083 83 35 47 40 89 10 . 3450 €
6X00203084 84 35 47 40 89 10 . 3450 €
6X00203085 85 35 47 40 89 10 ® 34.50 €
weiter »
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KOl | K02 POl P02 P03 MO1  MO2 - - - HO1  HO2 - - 73/74
O O O [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] @] o] [ ] [} [}
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6 X00203 VHM spiralbohrer nach DIN 6537K, 3xD, 2 Schneider altkotec.
OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537K - 140° POINT ANGLE - 3 XD

[ DIN 6535 W
§ p— S T8090

2o ) G () (22 e

Artikel Nr. Abmessung (mm )

T T e
6X00203086 8.6 35 47 40 89 10 b 34.50 €
6X00203087 87 35 47 40 89 10 O 3450 €
6X00203088 838 35 47 40 89 10 i 3450 €
6X00203089 89 35 47 40 89 10 O 3450 €
6X00203090 9 35 47 40 89 10 * 34.50 €
6X00203091 91 35 47 40 89 10 O 3450 €
6X00203092 92 35 47 40 89 10 i 3450 €
6X00203093 93 35 47 40 89 10 O 3450 €
6X00203094 94 35 47 40 89 10 . 3450 €
6X00203095 95 35 47 40 89 10 U 3450 €
6X00203096 96 35 47 40 89 10 . 3450 €
6X00203097 9.7 35 47 40 89 10 O 3450 €
6X00203098 98 35 47 40 89 10 * 3450 €
6X00203099 99 35 47 40 89 10 J 3450 €
6X00203100 10 35 47 40 89 10 . 2950 €
6X00203101 10.1 40 55 45 102 12 O 46.90 €
6X00203102 102 40 55 45 102 2 . 4690 €
6X00203103 103 40 55 45 102 2 J 4690 €
6X00203104 104 40 55 45 102 2 J 4690 €
6X00203105 10.5 40 55 45 102 12 O 46.90 €
6X00203106 10.6 40 55 45 102 2 . 4690 €
6X00203107 107 40 55 45 102 2 . 4690 €
6X00203108 10.8 40 55 45 102 2 . 4690 €
6X00203109 10.9 40 55 45 102 12 ® 46.90 €
6X00203110 n 40 55 45 102 2 * 4690 €
6X00203111 11 40 55 45 102 12 . 4690 €
6X00203112 112 40 55 45 102 2 * 4690 €
6X00203113 13 40 55 45 102 12 ° 46.90 €

weiter »
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KOl | K02 P01 P02 P03 MO1  MO2 - - - HO1  HO2 - - 73/74
o] @] @] [ ) [ ] [ ) [ ] [ ) o] o] [ ) [ ] [ J
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6 XX00203 VHM spiralbohrer nach DIN 6537K, 3xD, 2 Schneider altkotec.
OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537K - 140° POINT ANGLE - 3 XD

§ —o DIN 6535
— S
m— | |-

3x0 =30° —— ISl

Artikel Nr. Abmessung (mm) 6X00203

55 45 102 12 o

6X00203114 14 40 46.90 €
6X00203115 115 40 55 45 102 2 o 4690 €
6X00203116 16 40 55 45 102 2 . 4690 €
6X00203117 17 40 55 45 102 12 o 4690 €
6X00203118 ns 40 55 45 102 2 i 4690 €
6X0020319 19 40 55 45 102 12 O 4690 €
6X00203120 12 40 55 45 102 2 . 4690 €
6X00203125 125 43 60 45 107 14 O 59.90 €
6X00203127 127 43 60 45 107 14 ® 59.90 €
6X00203130 13 X 60 45 107 14 O 59.90 €
6X00203135 135 3 60 45 107 14 . 59.90 €
6X00203137 137 43 60 45 107 14 . 59.90 €
6X00203140 14 43 60 45 107 14 ° 59.90 €
6X00203145 145 45 65 48 115 16 . 75.60 €
6X00203150 15 45 65 48 115 16 . 7560 €
6X00203155 155 45 65 48 115 16 O 75.60 €
6X00203160 16 45 65 48 115 16 o 99.90 €
6X00203165 165 51 73 48 123 18 . 99.90 €
6X00203170 7 51 7 48 123 18 . 99.90 €
6X00203175 17.5 51 3 48 123 18 O 99.90 €
6X00203180 18 51 73 48 123 18 . 105.90 €
6X00203185 185 55 79 50 131 20 . 105.90 €
6X00203190 19 55 79 50 131 20 . 105.90 €
6X00203195 19.5 55 79 50 131 20 ® 105.90 €
6X00203200 20 55 79 50 131 20 * 105.90 €
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KOl ~ Ko2 POl PO2 P03 MOl  MO2 - - - HO1  HO2 - - 73(74
O O O [ ] [ ] [ ] L] [ ] o] o] [ ] [} [ ]
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6 X00215 vHM spiralbohrer nach DIN 6537K, 5xD, 2 Schneider altkotec.

OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537K - 140° POINT ANGLE - 5X D

[ DIN 6535 W
§ pr— S 73090

5x0 2=30° e He

Artikel Nr. Abmessung (mm)

: R NI
6X00215030 6 29.90 €
6X00215031 31 3 28 36 66 6 O 29.90 €
6X00215032 32 3 28 36 66 6 . 2990 €
6X00215033 33 23 28 36 66 6 O 2990 €
6X00215034 3.4 23 28 36 66 6 * 29.90 €
6X00215035 35 3 28 36 66 6 O 29.90 €
6X00215036 36 3 28 36 66 6 . 2990 €
6X00215037 37 23 28 36 66 6 0 2990 €
6X00215038 38 29 36 36 74 6 * 29.90 €
6X00215039 39 29 36 36 74 6 O 2990 €
6X00215040 4 29 36 36 74 6 . 2990 €
6X00215041 4.1 29 36 36 74 6 O 29.90 €
6X00215042 42 29 36 36 74 6 . 2990 €
6X00215043 43 29 36 36 74 6 J 2990 €
6X00215044 b4 29 36 36 74 6 J 2990 €
6X00215045 45 29 36 36 74 6 O 29.90 €
6X00215046 46 29 36 36 74 6 . 2990 €
6X002150465 465 29 36 36 74 6 U 2990 €
6X00215047 47 29 36 36 74 6 . 2990 €
6X00215048 4.8 35 44 36 82 6 O 2990 €
6X00215049 49 35 4t 36 82 6 . 2990 €
6X00215050 5 35 bt 36 82 6 U 2990 €
6X00215051 51 35 4t 36 82 6 . 2990 €
6X00215052 5.2 35 44 36 82 6 ® 2990 €
6X00215053 53 35 4t 36 82 6 * 2990 €
6X00215054 54 35 4t 36 82 6 . 2990 €
6X00215055 55 35 44 36 82 6 . 2990 €
6X002150555 5.55 35 44 36 82 6 ® 2990 €

weiter »
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - Kol | K02 POl P02 P03 MO1  MO2 - - - HO1  HO2 - - 772
O O O [ ] o [ ] [} [ ] (@] o] [ ] [} [}
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6X00215 VHM spiralbohrer nach DIN 6537K, 5xD, 2 Schneider altkotec.

OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537K - 140° POINT ANGLE - 5X D

& ] DIN 6535
—— |
— | [

5xQ =30° ——

Artikel Nr. Abmessung ( mm)

e T
6X00215056 56 35 44 36 82 6
6X00215057 5.7 35 44 36 82 6
6X00215058 5.8 35 44 36 82 6
6X00215059 59 35 44 36 82 6
6X00215060 6 35 44 36 82 6
6X00215061 6.1 43 53 36 91 8
6X00215062 6.2 43 53 36 91 8
6X00215063 6.3 43 53 36 91 8
6X00215064 6.4 43 53 36 91 8
6X00215065 6.5 43 53 36 91 8
6X00215066 6.6 43 53 36 91 8
6X00215067 6.7 43 53 36 91 8
6X00215068 6.8 43 53 36 91 8
6X00215069 6.9 43 53 36 91 8
6X00215070 7 43 53 36 91 8
6X00215071 71 43 53 36 91 8
6X00215072 7.2 43 53 36 91 8
6X00215073 73 43 53 36 91 8
6X00215074 14 43 53 36 91 8
6X00215075 15 43 53 36 91 8
6X00215076 76 43 53 36 91 8
6X00215077 77 43 53 36 91 8
6X00215078 78 43 53 36 91 8
6X00215079 79 43 53 36 91 8
6X00215080 8 43 53 36 91 8
6X00215081 8.1 49 61 40 103 10
6X00215082 8.2 49 61 40 103 10
6X00215083 83 49 61 40 103 10

Materialgruppe | Material Group

I G e e e T vo v [ o
(@] o] o] [ ] (@] [} [ ] [ )

[ L] [ ] [ ] @)

Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.

. 29.90 €
i 29.90 €
® 2990 €
) 2990 €
® 29.90 €
® 29.90 €
® 2990 €
S 2990 €
. 29.90 €
® 29.90 €
® 2990 €
O 2990 €
° 29.90 €
o 29.90 €
b 2990 €
© 29.90 €
° 29.90 €
O 2990 €
b 2990 €
O 29.90 €
e 29.90 €
O 2990 €
b 2990 €
® 39.90 €
® 39.90€
® 3990 €
° 39.90 €
. 39.90 €
weiter »

Schnittparameter

njn2

A



6 X00215 vHM spiralbohrer nach DIN 6537K, 5xD, 2 Schneider altkotec.

OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537K - 140° POINT ANGLE - 5X D

[ DIN 6535 W
§ pr— S 73090

5x0 2=30° e He
Artikel Nr. Abmessung (mm)
: R NI
6X00215084 39.90 €
6X00215085 85 49 61 40 103 10 0 3990 €
6X00215086 86 49 61 40 103 10 . 39.90€
6X00215087 87 49 61 40 103 10 O 39.90€
6X00215088 8.8 49 61 40 103 10 * 3990 €
6X00215089 89 49 61 40 103 10 O 3990 €
6X00215090 9 49 61 40 103 10 . 3990 €
6X00215091 91 49 61 40 103 10 0 39.90€
6X00215092 9.2 49 61 40 103 10 * 3990 €
6X002150925 925 49 61 40 103 10 O 3990 €
6X00215093 93 49 61 40 103 10 . 39.90€
6X00215094 9.4 49 61 40 103 10 O 39.90 €
6X00215095 95 49 61 40 103 10 . 39.90 €
6X00215096 96 49 61 40 103 10 . 3990 €
6X00215097 97 49 61 40 103 10 . 39.90€
6X00215098 9.8 49 61 40 103 10 O 59.90 €
6X00215099 99 49 61 40 103 10 . 59.90 €
6X00215100 10 56 Yl 45 18 12 . 59.90 €
6X00215102 102 56 7 45 18 2 . 59.90 €
6X00215105 10.5 56 n 45 18 12 O 59.90 €
6X00215108 10.8 56 Ul 45 18 2 . 59.90 €
6X00215110 1 56 7 45 118 1?2 J 50.90 €
6X00215112 1.2 56 7 45 18 2 . 59.90 €
6X00215113 13 56 Ul 45 18 2 O 59.90 €
6X00215115 15 56 Ul 45 18 2 . 79.90 €
6X00215118 1.8 56 n 45 18 12 . 79.90 €
6X00215120 2 60 77 45 124 14 . 79.90 €
6X00215122 122 60 77 45 124 14 . 79.90 €
weiter »
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - Kol | K02 POl P02 P03 MO1  MO2 - - - HO1  HO2 - - 772
O O O [ ] o [ ] [} [ ] (@] o] [ ] [} [}
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6 X00215 vHM spiralbohrer nach DIN 6537K, 5xD, 2 Schneider altkotec.

OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537K - 140° POINT ANGLE - 5X D

[ DIN 6535 W
§ pr— S T8090

sxo ) (G () (22 e

Artikel Nr. Abmessung (mm)
IR
6X00215125 125 60 71 45 124 14 b 79.90 €
6X00215127 127 60 77 45 124 14 O 79.90 €
6X00215128 128 60 77 45 124 14 . 79.90 €
6X00215130 13 60 77 45 124 14 o 79.90 €
6X00215133 133 60 71 45 124 14 ® 79.90 €
6X00215135 135 60 77 45 124 14 o 79.90 €
6X00215137 137 60 77 45 124 14 . 89.90 €
6X00215138 138 60 77 45 124 14 o 89.90 €
6X00215140 14 60 77 45 124 14 . 89.90 €
6X00215145 145 63 83 48 133 16 O 89.90 €
6X00215150 15 63 83 48 133 16 . 89.90 €
6X00215153 153 63 83 48 133 16 O 89.90 €
6X00215155 155 63 83 48 133 16 * 89.90 €
6X00215158 15.8 63 83 48 133 16 . 89.90 €
6X00215160 16 63 83 48 133 16 . 89.90 €
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KOl | K02 P01 P02 P03 MO1  MO2 - - - HO1  HO2 - - 772
O (@] (@] [ [ ] [ ) [ ] [ ) o] o] [ ) [ ] [ J
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Unifraser Schnittdatenempfehlung altkotec.

DP Standard Fraser, 4 Schneider

Rampen PO1 P02 P03 mo1 Mo2 Ko1 K02 _ 01 s02 503
Werkstiick| unlegierter legierter gehérteter : B Aluminium | Aluminium Kupfer ) ’ Nickel Kobalt
material Stahl Stahl Stahl esiiieler Sl CEnmrss e legierungen guss legierungen [ e legierungen | legierungen
SHgen - |s20<Rm<1200{35<HRC<45| >35HRC | <35HRC . ] Si< 9% Si=9% i ) ) _
Rampentiefe|  1.00 x D 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD
R‘:,'i':";;'l" 30° 25° 20° 15° 10° 30° 15° 30° 30° 30° 10° 10° 10°
Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz Ve Fz Ve Fz Vc Fz
D (mm) (m/min) (mm) | (m/min) (mm) [(m/min) (mm) [(m/min) (mm) |(m/min) (mm) |(m/min) (mm) (m/min) (mm) |(m/min) (mm) in) (mm) | (m/min) (mm) |(m/min) (mm)| (m/min) (mm) |(m/min) (mm
1 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 0.017 0.017 0.016 0.005 0.004 0.005 0.004 0.013 0.012 0.012 0.012 0.003 0.004
4 0.024 0.024 0.023 0.006 0.005 0.006 0.004 0.017 0.017 0.017 0.016 0.003 0.004
5 0.031 0.032 0.031 0.008 0.007 0.008 0.006 0.022 0.023 0.023 0.021 0.004 0.006
6 0.037 0.038 0.037 0.009 0.009 0.010 0.007 0.027 0.028 0.028 0.025 0.006 0.007
8 120 0.052 105 0.054| 95 0.053| 90 0.013 50 0012 [ 25 0.014| 80 0.010| 150 0.038 | 135 0.040( 140 0.040| 60 0.035( 40 0.008| 50 0.010
10 0.069 0.071 0.070 0.017 0.016 0.018 0.013 0.047 0.049 0.049 0.043 0.010 0.013
12 0.086 0.090: 0.089 0.021 0.020 0.023 0.016 0.060 0.063 0.063 0.057 0.013 0.016
14 0.101 0.105 0.104 0.024 0.027 0.031 0.022 0.070 0.077 0.077 0.066 0.017 0.022
16 0.120 0.126 0.126 0.038 0.030 0.035 0.025 0.084 0.093 0.093 0.080: 0.020 0.025
18 0.135 0.141 0141 0.051 0.037 0.043 0.030 0.094 0.105 0.105 0.090: 0.024 0.030
20 0.157 0.165 0.165 0.069 0.042 0.048 0.034 0.110 0.122 0.122 0.105 0.027 0.034
Ae
[Ap

DP Standard Fraser, 4 Schneider

aten PO1 P02 P03 Mot Mo2 Ko1 K02 _ o1 s02 503
wnfgt(::iaclk unlg%;ﬂ;ter |e%igﬁfr gelgr:ﬁlter oSt SE Geugres el lﬁ:}l—::[l]ﬂﬂl;g;] Alu;ﬂuigsium |eg'i<eur?1f:Qren Iegi-(girtua ggen Ieg!\(leircukr%en Ieg}gﬁgen
Hgen - 520 <Rm<1200| 35 < HRC< 45| >35HRC <35HRC = = Si<9% Si=9% - = - _
s:k:m:;e 0.60xD 050 xD 050%D 050 xD 030%D 0.60xD 050%D 0.80xD 0.70xD 0.80xD 030xD 030%D 030%D
5"',‘;;‘?“‘::;‘* 100D 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 100D 1.00xD 1.00xD 1.00xD 100D 1.00xD 1.00xD 1.00xD
Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
D(mm) | (mjmin) (mm) | (mimin) (mm) |Gnjmin) (mm) |@mjmin) (mm) |(mjmin) (mm) |@mjmin) (mm) [mjmin) (mm) (jmin) (mm) in) (mm) | (m/min) (mm) |(m/min) (mm)| (m/min) (mm) |(m/min) (mm)
3 0.009 0.009 0.01 0.007 0.005 0.005 0.004 0.009 0.009 0.009 0.0M 0.003 0.004
4 0013 0.012 0.015 0.012 0.006 0.007 0.005 0.012 0.012 0.012 0.015 0.004 0.005
5 0.017 0.016 0.020 0.014 0.008 0.009 0.006 0.016 0.016 0.016 0.019 0.005 0.006
6 0.020 0.019 0.024 0.019 0.009 0.010 0.007 0.019 0.019 0.019 0.023 0.006 0.007
8 150 0028| 175 0027| 120 003| 95 0025 | 50 00713 | 140 00% | 80 0010| 250 0026 | 220 0027| 230 0027| 65 0032| 40 0008| 50 0010
10 0.035 0.034 0.043 0.033 0.017 0.018 0013 0.033 0.034 0.034 0.040 0.010 0.013
2 0.045 0.043 0.055 0.045 0.021 0.023 0.016 0.041 0.043 0.043 0.052 001 0.016
1% 0.055 0.053 0.069 0.056 0.024 0.028 0.020 0.051 0.052 0.052 0.061 0.016 0.020
16 0.063 0.061 0.079 0.066 0.038 0.032 0.022 0.058 0.060 0.060 0.073 0.018 0.022
18 0.074 0073 0.094 0.082 0.051 0.040 0.028 0.068 0.07 0.071 0.083 0.022 0.028
20 0.083 0.081 0105 0.091 0.069 0.045 0.032 0.075 0.079 0.079 0.097 0.025 0.032

(e m kWS TP K

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese dndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.
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Unifraser Schnittdatenempfehlung altkotec.

DP Standard Fraser, 4 Schneider o

e PO1 P02 P03 Mot Mo2 Ko1 K02 _ o1 02 03
Werkstiick | - unlegierter legierter gehérteter e Grauguss Rt Aluminium | Aluminium Kupfer Titan Nickel Kobalt
material Stahl Stahl Stahl legierungen quss legierungen | legierungen | legierungen legierungen
schgfian - |s0<Rm<noo|3s<Hrc<4s| >3SHRC | <3sHRC i i P | —— ) ] ] )
S‘R;'(‘,"“‘,'ﬁfe 115%D 100xD | 100xD 100D 100D 100D 100D 120D 110D 120xD 0.80xD 050D 050 %D
Sc':';it(:ﬁ;te 030xD 030xD 030xD 030xD 030xD 030xD 030xD 030xD 030xD 030xD 030xD 020xD 020xD
Ve Fz \'3 Fz '3 Fz '3 Fz Ve Fz '3 Fz Ve Fz Ve Fz '3 Fz Ve Fz \'3 Fz '3 Fz Ve Fz
D(mm) | (mjmin) (mm) | (mimin) (mm) | (imin) (@) | (imin) (mm) | (mimin) (mm) | (imin) (mm) |(ofmin) (mm) ((mjmin) (@) |(min (mm) | (mimin) (@) | mimin (mm) | (imin) (@) | mimi (@)
1 0.003 0.006 0.005 0.002 0.002 0.007 0.005 0.003 0.003 0.003 0.006 0.004 0.004
2 0.006 0.012 0.01 0.004 0.005 0.015 0.01 0.006 0.006 0.006 0.014 0.010 0.010
3 0.009 0.018 0.017 0.007 0.008 0.024 0.017 0.009 0.009 0.009 0.024 0.017 0.017
4 0.013 0.027 0.022 0.009 0.010 0.032 0.022 0.012 0.012 0.012 0.031 0.022 0.022
5 0.017 0.034 0.031 0.014 0.013 0.042 0.031 0.016 0.016 0.016 0.047 0.033 0.033
6 0.020 0.041 0.037 0.016 0.016 0.050 0.037 0.019 0.019 0.019 0.056 0.039 0.039
8 200 0.028| 185 0.061| 140 0056| 100 0024 [ 50 0023 | 160 0071 | 90 0.05 | 260 0027 | 230 0027 | 240 0027| 80 0079| 50 0.05 | 60 0.055
10 0.035 0.076 0.070 0.030 0.028 0.088 0.070 0.033 0.034 0.033 0.098 0.069 0.069
12 0.045 0.102 0.094 0.038 0.038 0.10 0.094 0.042 0.043 0.042 0.130 0.091 0.091
14 0.055 0.125 0.18 0.049 0.048 0134 018 0.049 0.050 0.049 0.158 011 01
16 0.063 0.143 0.139 0.057 0.055 0153 0.139 0.058 0.060 0.058 0.181 0.127 0127
18 0.074 0.168 0.167 0.071 0.068 0.186 0.167 0.065 0.068 0.065 0212 0.148 0148
20 0.082 0.187 0.185 0.086 0.075 0.206 0185 0.076 0.079 0.076 0.236 0.165 0.165

%;

DP Standard Fraser, 4 Schneider v

(Eohr POl P02 P03 Mo1 Mo2 Ko1 K02 _ so1 02 03

Werkstiick unlegierter legierter gehdrteter Tt Sl Grauguss s Alqminium Aluminium Kupfer Titan Nickel Kobalt
material Stahl Stahl Stahl legierungen quss legierungen | legierungen | legierungen legierungen
Ligen - 520 <Rm <1200 [35 <HRC<45| >35HRC | <35HRC ; - Si<9% 5> 9% ] ] ] ]

Schnitttiefe| _ _ _ _ _ _ - - _ - -

Ap (mm)

Sc'lAr:t(:l):;te 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD

Vc Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz Ve Fz Ve Fz Vc Fz
D (mm) (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) |(m/min) (mm) |(m/min) (mm) |(m/min) (mm) |(m/min) (mm) [ (m/min) (mm) | (m/min) (mm)| (m/min) (mm) | (m/min) (mm)

3 0.016 0.016 0.015 0.005 0.004 0.005 0.005 0.012 0.012 0.012 0.005 0.004 0.004
4 0.023 0.023 0.022 0.006 0.005 0.006 0.006 0.016 0.017 0.017 0.006 0.004 0.004
5 0.030 0.030 0.029 0.008 0.007 0.008 0.008 0.022 0.022 0.022 0.008 0.006 0.006
6 0.036 0.036 0.035 0.010 0.009 0.010 0.010 0.026 0.027 0.027 0.010 0.007 0.007
8 125 0050 M0 0051 | 100 0050| 60 00% | 40 00122 [ 125 0014 | 60 001 [ 155 0036 | 140 0038 145 0038 60 0014| 40 0010 [ 50 0010
10 0.066 0.068 0.067 0.018 0.016 0.018 0.018 0.046 0.048 0.048 0.018 0.013 0.013
12 0.083 0.086 0.085 0.023 0.020 0.023 0.023 0.058 0.061 0.061 0.023 0.016 0.016
14 0.097 0100 0.099 0.031 0.027 0.031 0.031 0.067 0.075 0.075 0.031 0.022 0.022
16 0.116 0120 019 0.035 0.030 0.035 0.035 0.081 0.090 0.090 0.035 0.025 0.025
18 0130 0135 0134 0.043 0.037 0.043 0.043 0.091 0101 0.101 0.043 0.030 0.030
20 0151 0157 0157 0.048 0.042 0.048 0.048 0106 018 0118 0.048 0.034 0.034

(e m kWS |(Tr k

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.

V|



Unifraser Schnittdatenempfehlung

altkotec.

L he
Ap
. . .
Standard Fraser, 2 Schneider
ffa'::: PO1 P02 P03 Mo1 Mo02 Ko1 K02 so1 S02 s03
Werktlick| | 1oy bl | legi bl | gehs hi tfreier Stahl i itanlegi ickellegi baltlegi
material | " egierter Stal egierter Sta gehdrteter Sta rostfreier Sta Grauguss Gusseisen Titanlegierungen | Nickellegierungen | Kobaltlegierungen
Eigen
schaften = 520 <Rm <1200 35<HRC<45 >35HRC <35HRC = = = = =
Sﬂ‘;i(:::;e 1.00%D 1.00%D 1.00%D 1.00%D 1.00%D 1.00%D 1.00%D 1.00%D 1.00%D 1.00%D
5‘2‘:?':':")“ 045%D 040%D 040xD 040xD 040%D 040%D 040xD 040%D 040xD 040%D
D (mm) Vc Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
1 0.006 0.004 0.005 0.004 0.003 0.006 0.004 0.004 0.002 0.002
2 0.010 0.008 0.010 0.008 0.006 0.010 0.008 0.008 0.004 0.004
3 0.018 0.014 0.015 0.012 0.009 0.018 0.014 0.014 0.006 0.006
4 0.024 0.019 0.022 0.016 0.012 0.024 0.019 0.019 0.008 0.008
5 0.028 0.025 0.028 0.020 0.015 0.028 0.025 0.025 0.010 0.010
6 0.038 0.032 0.036 0.024 0.018 0.038 0.032 0.032 0.015 0.015
8 150 0.042 130 0.035 100 0.040 90 0.032 60 0.024 170 0.042 125 0.035 85 0.035 40 0.018 40 0.018
10 0.060 0.050 0.055 0.040 0.030 0.060 0.050 0.050 0.022 0.022
12 0.072 0.060 0.065 0.048 0.036 0.072 0.060 0.060 0.030 0.030
14 0.084 0.070 0.075 0.056 0.042 0.084 0.070 0.070 0.035 0.035
16 0.096 0.080 0.085 0.064 0.480 0.096 0.080 0.080 0.040 0.040
18 0.110 0.090 0.100 0.072 0.054 0.110 0.090 0.090 0.050 0.050
20 0.140 0.110 0.120 0.800 0.060 0.140 0.110 0.110 0.060 0.060
Ae ‘
.e . [Ap
Standard Fraser, 2 Schneider
Nuten
friisen PO1 P02 P03 mo1 Mo02 KO1 K02 s01 502 503
“|:naterialn unlegierter Stahl legierter Stahl geharteter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Gusseisen Titanlegierungen | Nickellegierungen | Kobaltlegierungen
Eigen - 520<Rm<1200 | 35sHRC<45 >35HRC <35HRC - - - - -
schaften
Si\:i(ttn:li:;e 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD
*:’:?:ﬁ';e 100 xD 100 xD 100 xD 100 xD 100 xD 100 xD 100 xD 100 xD 100 xD 100 xD
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
1 0.003 0.003 0.003 0.003 0.002 0.002 0.003 0.004 0.003 0.003
2 0.007 0.006 0.006 0.007 0.006 0.004 0.005 0.009 0.006 0.006
3 0.0M 0.009 0.009 0.009 0.008 0.006 0.009 0.015 0.0M 0.0M
4 0.016 0.013 0.013 0.012 0.010 0.010 0.012 0.024 0.016 0.016
5 0.020 0.018 0.017 0.015 0.012 0.013 0.016 0.033 0.022 0.022
6 0.026 0.022 0.021 0.018 0.015 0.018 0.020 0.044 0.029 0.029
8 170 0.035 150 0.031 120 0.030 90 0.024 50 0.020 150 0.026 105 0.028 70 0.065 40 0.042 30 0.042
10 0.046 0.041 0.039 0.030 0.025 0.035 0.036 0.088 0.057 0.057
12 0.057 0.052 0.048 0.036 0.030 0.046 0.045 0.115 0.073 0.073
14 0.069 0.063 0.059 0.042 0.036 0.057 0.055 0.145 0.091 0.091
16 0.082 0.076 0.069 0.048 0.042 0.070 0.065 0177 0am 0aM
18 0.095 0.089 0.081 0.054 0.048 0.083 0.076 0.212 0133 0133
20 0.109 0.102 0.093 0.060 0.054 0.098 0.087 0.251 0.156 0.156

(e m kS|P K

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese dndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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Unifraser Schnittdatenempfehlung

altkotec.

e
.. . |1 #
Standard Fraser, 3 Schneider /
f;'::: PO1 P02 P03 Mo1 Mo02 Ko1 K02 o1 02 s03
Werkstiick| 1o sierter Stahl | legierter Stahl | gehéirteter Stahl threier Stah Gussei itanlegi ickellegi baltlegi
e unlegierter Stal egierter Stal gehdrteter Sta rostfreier Stal Grauguss usseisen Titanlegierungen | Nickellegierungen | Kobaltlegierungen
9 - 520<Rm<1200 | 35sHRC<45 >35 HRC <35HRC - - - - -
S“{':i(:‘:;e 0.80%D 080D 075%D 070D 065%D 080D 065%D 0.65%D 060%D 060%D
*,:';i?lz:i;e 045%D 045%D 045%D 045%D 045%D 045%D 045%D 045%D 045%D 0.45%D
D (mm) Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
1 0.006 0.005 0.004 0.004 0.003 0.006 0.004 0.004 0.002 0.002
2 0.010 0.010 0.008 0.008 0.006 0.010 0.008 0.008 0.004 0.004
3 0.018 0.015 0.014 0.012 0.009 0.018 0.014 0.014 0.006 0.006
4 0.024 0.022 0.019 0.016 0.012 0.024 0.019 0.019 0.008 0.008
5 0.028 0.028 0.025 0.020 0.015 0.028 0.025 0.025 0.010 0.010
6 0.038 0.036 0.032 0.024 0.018 0.038 0.032 0.032 0.015 0.015
8 150 0.042 130 0.040 100 0.035 90 0.032 60 0.024 170 0.042 125 0.035 85 0.035 40 0.018 40 0.018
10 0.060 0.055 0.050 0.040 0.030 0.060 0.050 0.050 0.022 0.022
12 0.072 0.065 0.060 0.048 0.036 0.072 0.060 0.060 0.030 0.030
14 0.084 0.075 0.070 0.056 0.042 0.084 0.070 0.070 0.035 0.035
16 0.096 0.085 0.080 0.064 0.480 0.096 0.080 0.080 0.040 0.040
18 010 0.100 0.090 0.072 0.054 0mo 0.090 0.090 0.050 0.050
20 0.140 0.120 0110 0.800 0.060 0.140 010 0110 0.060 0.060
ﬁ.‘
.e . [A0
Standard Fraser, 3 Schneider
Nut
el Po1 P02 PO3 Mo1 Mo2 Ko1 K02 so1 s02 s03
Werlstiick| o ; W | legi b | gehs hi tfreier Stah i itanlegi ickellegi baltlegi
material | U egierter Stal egierter Sta geharteter Sta rostfreier Stal Grauguss Gusseisen Titanlegierungen | Nickellegierungen | Kobaltlegierungen
ol - 520<Rm<1200 | 35<HRC<45 >35 HRC <35HRC - - - - -
S‘::(t::::;e 0.60xD 0.60xD 0.55xD 050xD 0.45xD 0.60xD 0.45xD 0.45xD 0.40xD 0.40%D
S":':?mb:f")‘e 100D 100%D 100D 1.00xD 100xD 100%D 100D 1.00%D 100xD 100D
D (mm) Ve Fz Ve Fz Vc Fz Ve Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz
(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
1 0.003 0.003 0.003 0.003 0.002 0.002 0.003 0.004 0.003 0.003
2 0.007 0.006 0.006 0.007 0.006 0.004 0.005 0.009 0.006 0.006
3 0.0M 0.009 0.009 0.009 0.008 0.006 0.009 0.015 0.0M 0.0M
4 0.016 0.013 0.013 0.012 0.010 0.010 0.012 0.024 0.016 0.016
5 0.020 0.018 0.017 0.015 0.012 0.013 0.016 0.033 0.022 0.022
6 0.026 0.022 0.021 0.018 0.015 0.018 0.020 0.044 0.029 0.029
8 170 0.035 150 0.031 120 0.030 90 0.024 50 0.020 150 0.026 105 0.028 70 0.065 40 0.042 30 0.042
10 0.046 0.041 0.039 0.030 0.025 0.035 0.036 0.088 0.057 0.057
12 0.057 0.052 0.048 0.036 0.030 0.046 0.045 0.115 0.073 0.073
14 0.069 0.063 0.059 0.042 0.036 0.057 0.055 0.145 0.091 0.091
16 0.082 0.076 0.069 0.048 0.042 0.070 0.065 0177 0 0
18 0.095 0.089 0.081 0.054 0.048 0.083 0.076 0212 0133 0.133
20 0.109 0.102 0.093 0.060 0.054 0.098 0.087 0.251 0.156 0.156

(I mKk[s|]r K

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese dndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.
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Unifraser Schnittdatenempfehlung

altkotec.

A
Ap
. o R
Standard Fraser, 4 Schneider
ffa'::: PO1 P02 P03 Mo1 Mo02 Ko1 K02 so1 S02 s03
Werktlick| | 1oy bl | legi bl | gehs hi tfreier Stahl i itanlegi ickellegi baltlegi
material | " egierter Sta egierter Sta geharteter Stal rostfreier Stal Grauguss Gusseisen Titanlegierungen | Nickellegierungen | Kobaltlegierungen
iR - 520<Rm<1200 | 35<HRC<45 >35HRC <35HRC - - - - -
Si‘:(:‘t:;e 0.80xD 0.80xD 0.75%D 0.70xD 0.65*xD 0.80xD 0.65xD 0.65xD 0.60xD 0.60xD
ch':?':r:li)te 0.45xD 0.45xD 0.45xD 0.45xD 0.45xD 0.45xD 0.45xD 0.45xD 0.45xD 0.45xD
D (mm) Vc Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
1 0.006 0.005 0.004 0.004 0.003 0.006 0.004 0.004 0.002 0.002
2 0.010 0.010 0.008 0.008 0.006 0.010 0.008 0.008 0.004 0.004
3 0.018 0.015 0.014 0.012 0.009 0.018 0.014 0.014 0.006 0.006
4 0.024 0.022 0.019 0.016 0.012 0.024 0.019 0.019 0.008 0.008
5 0.028 0.028 0.025 0.020 0.015 0.028 0.025 0.025 0.010 0.010
6 0.038 0.036 0.032 0.024 0.018 0.038 0.032 0.032 0.015 0.015
8 150 0.042 130 0.040 100 0.035 90 0.032 60 0.024 170 0.042 125 0.035 85 0.035 40 0.018 40 0.018
10 0.060 0.055 0.050 0.040 0.030 0.060 0.050 0.050 0.022 0.022
12 0.072 0.065 0.060 0.048 0.036 0.072 0.060 0.060 0.030 0.030
14 0.084 0.075 0.070 0.056 0.042 0.084 0.070 0.070 0.035 0.035
16 0.096 0.085 0.080 0.064 0.480 0.096 0.080 0.080 0.040 0.040
18 0.110 0.100 0.090 0.072 0.054 0.110 0.090 0.090 0.050 0.050
20 0.140 0.120 0.110 0.800 0.060 0.140 0.110 0.110 0.060 0.060
Ae
.o . Ap
Standard Fraser, 4 Schneider
Nuten
frisen PO1 P02 P03 Mo1 Mo2 Ko1 Ko2 s01 502 s03
“|:naterialn unlegierter Stahl legierter Stahl geharteter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Gusseisen Titanlegierungen | Nickellegierungen | Kobaltlegierungen
(Clgen - 520<Rm<1200 | 35<HRC<45 >35HRC <35HRC - - - - -
Sj{l:i(ttmt'i:;e 0.60xD 0.60xD 0.55xD 050=D 0.45xD 0.60xD 0.45xD 0.45xD 0.40xD 0.40xD
5‘:’:}‘“':::')“ 100 xD 100 xD 100 xD 100 xD 100 xD 100D 100 xD 100 D 100 xD 100 xD
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
1 0.003 0.003 0.003 0.003 0.002 0.002 0.003 0.004 0.003 0.003
2 0.007 0.006 0.006 0.007 0.006 0.004 0.005 0.009 0.006 0.006
3 0.0M 0.009 0.009 0.009 0.008 0.006 0.009 0.015 0.0M 0.0M
4 0.016 0.013 0.013 0.012 0.010 0.010 0.012 0.024 0.016 0.016
5 0.020 0.018 0.017 0.015 0.012 0.013 0.016 0.033 0.022 0.022
6 0.026 0.022 0.021 0.018 0.015 0.018 0.020 0.044 0.029 0.029
8 170 0.035 150 0.031 120 0.030 90 0.024 50 0.020 150 0.026 105 0.028 70 0.065 40 0.042 30 0.042
10 0.046 0.041 0.039 0.030 0.025 0.035 0.036 0.088 0.057 0.057
12 0.057 0.052 0.048 0.036 0.030 0.046 0.045 0.115 0.073 0.073
14 0.069 0.063 0.059 0.042 0.036 0.057 0.055 0.145 0.091 0.091
16 0.082 0.076 0.069 0.048 0.042 0.070 0.065 0177 0am 0M
18 0.095 0.089 0.081 0.054 0.048 0.083 0.076 0.212 0133 0.133
20 0.109 0.102 0.093 0.060 0.054 0.098 0.087 0.251 0.156 0.156

(e m kS|P K

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese dndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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Schnittdatenempfehlung

altkotec.

e
7AD
Standard Fraser DP/DH lang, 4 Schneider
f;'::: PO1 P02 P03 Mo1 Mo02 Ko1 K02 o1 S02 s03
Werkstiick ) . . . . . . ' . .
material unlegierter Stahl legierter Stahl gehérteter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Gusseisen Titanlegierungen | Nickellegierungen |Kobaltlegierungen
(Figen - 520<Rm<1200 | 35sHRC<45 >35 HRC <35HRC - - - - -
Si{‘:i(‘r;‘:;e 0.80%D 080D 075%D 070D 065%D 080D 065%D 0.65%D 060%D 060%D
&,:';i'z'n‘::i)‘e 045%D 045%D 045%D 045%D 045%D 045%D 045%D 045%D 045%D 0.45%D
D (mm) Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
4 0.024 0.022 0.019 0.016 0.012 0.024 0.019 0.019 0.008 0.008
5 0.028 0.028 0.025 0.020 0.015 0.028 0.025 0.025 0.010 0.010
6 0.038 0.036 0.032 0.024 0.018 0.038 0.032 0.032 0.015 0.015
8 0.042 0.040 0.035 0.032 0.024 0.042 0.035 0.035 0.018 0.018
150 130 100 90 60 170 125 85 40 40
10 0.060 0.055 0.050 0.040 0.030 0.060 0.050 0.050 0.022 0.022
12 0.072 0.065 0.060 0.048 0.036 0.072 0.060 0.060 0.030 0.030
16 0.096 0.085 0.080 0.064 0.480 0.096 0.080 0.080 0.040 0.040
20 0.140 0.120 0110 0.800 0.060 0.140 010 010 0.060 0.060
Ae
. . [Ap
Standard Fraser DP/DH lang, 4 Schneider
Tr;’rfa.';::’a' PO1 P02 P03 Mo1 Mo02 Ko1 K02 so1 S02 s03
Werkstiick ) . . . . . . i . .
material unlegierter Stahl legierter Stahl gehérteter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Gusseisen Titanlegierungen | Nickellegierungen |Kobaltlegierungen
Figen - 520<Rm<1200 | 35<HRC<45 >35 HRC <35HRC - - - - -
maximale
Schlitz 125%D 125%D 125%D 125%D 125%D 125%D 125%D 125xD 110D 110%D
breite
ScAh:i(t:‘t::;e 150xD 150=D 150D 150=D 150xD 150=D 150=D 150=D 1.00xD 1.00xD
*:';"(‘n'::ﬁ')‘e 012%D 012xD 012xD 012xD 012xD 012xD 012xD 012xD 010%D 010%D
D (mm) Ve Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
4 0.032 0.028 0.020 0.016 0.014 0.028 0.020 0.016 0.016 0.016
5 0.040 0.035 0.025 0.020 0.018 0.035 0.025 0.020 0.020 0.020
6 0.048 0.042 0.030 0.024 0.022 0.042 0.030 0.024 0.024 0.024
8 0.064 0.056 0.040 0.032 0.029 0.056 0.040 0.032 0.032 0.032
250 220 200 100 55 200 140 90 50 55
10 0.080 0.070 0.050 0.040 0.036 0.070 0.050 0.040 0.040 0.040
12 0.096 0.084 0.060 0.048 0.043 0.084 0.060 0.048 0.048 0.048
16 0.128 012 0.080 0.064 0.058 012 0.080 0.064 0.064 0.064
20 0.160 0.140 0.100 0.080 0.072 0.140 0.100 0.080 0.080 0.080

(I mKk[s|]r K

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese dndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.
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HPC fraser

Schnittdatenempfehlung

altkotec.

e
.. . B
Standard Fraser, 5 Schneider /
ffa'::: PO1 P02 P03 Mo1 Mo02 Ko1 K02 so1 S02 s03
Werkstiick| . ; bl | legi b | gehs hi tfreier Stahl i itanlegi ickellegi baltlegi
material | " egierter Sta egierter Sta geharteter Stal rostfreier Sta Grauguss Gusseisen Titanlegierungen | Nickellegierungen | Kobaltlegierungen
o=t - 520<Rm<1200 | 35<HRC<45 >35HRC <35HRC - - - - -
Si\;ll(tl:::;e 0.80xD 0.80xD 0.75%D 0.70xD 0.65xD 0.80xD 0.65xD 0.65xD 0.60xD 0.60xD
chljt(tr:r:li)te 0.45xD 0.45xD 0.45xD 0.45xD 0.45xD 0.45xD 0.45xD 0.45xD 0.45xD 0.45xD
D (mm) Vc Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
4 0.026 0.031 0.026 0.027 0.024 0.026 0.018 0.034 0.034 0.034
5 0.034 0.040 0.034 0.037 0.033 0.034 0.026 0.047 0.048 0.048
6 0.042 0.050 0.043 0.047 0.042 0.042 0.034 0.062 0.064 0.064
8 0.059 0.070 0.061 0.067 0.060 0.059 0.049 0.090 0.095 0.095
250 220 200 100 65 200 140 90 45 65
10 0.076 0.091 0.080 0.089 0.080 0.076 0.067 0.121 0.129 0.129
12 0.095 0.113 0.100 0113 0.102 0.095 0.087 0.156 0.168 0.168
16 0.137 0.161 0.146 0.168 0.151 0.137 0.133 0.236 0.258 0.258
20 0.184 0.215 0.198 0.231 0.208 0.184 0.188 0.331 0.365 0.365
Ae
(X3 L] Ap
Standard Fraser, 5 Schneider
Trochoidal PO1 PO2 PO3 Mo1 Mo2 K1 K02 so1 02 s03
Werkstiick| . ; bl | legi b | gehs hi tfreier Stahl i itanlegi ickellegi baltlegi
material | " egierter Sta egierter Sta geharteter Stal rostfreier Sta Grauguss Gusseisen Titanlegierungen | Nickellegierungen | Kobaltlegierungen
oo - 520<Rm<1200 | 35<HRC<45 >35 HRC <35HRC - - - - -
maximale
Schlitz 125D 125%D 125D 125xD 125D 125%D 125%D 1.25xD 110xD 110xD
breite
S‘I:‘;i(‘::;e 150%D 150D 150%D 150%D 150%D 150D 150%D 150 %D 100%D 100%D
sc:':?nl:r:)te 0.12xD 0.12xD 0.12xD 0.12xD 012xD 0.12xD 0.12xD 0.12xD 0.10xD 0.10=xD
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
4 0.032 0.028 0.020 0.016 0.014 0.028 0.020 0.016 0.016 0.016
5 0.040 0.035 0.025 0.020 0.018 0.035 0.025 0.020 0.020 0.020
6 0.048 0.042 0.030 0.024 0.022 0.042 0.030 0.024 0.024 0.024
8 0.064 0.056 0.040 0.032 0.029 0.056 0.040 0.032 0.032 0.032
250 220 200 100 55 200 140 90 50 55
10 0.080 0.070 0.050 0.040 0.036 0.070 0.050 0.040 0.040 0.040
12 0.096 0.084 0.060 0.048 0.043 0.084 0.060 0.048 0.048 0.048
16 0.128 0.112 0.080 0.064 0.058 0.112 0.080 0.064 0.064 0.064
20 0.160 0.140 0.100 0.080 0.072 0.140 0.100 0.080 0.080 0.080

(e m kS|P K

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese dndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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HPC fraser

Schnittdatenempfehlung

altkotec.

e
" . | [
Standard Fraser DH lang, 5 Schneider /
ffa'::: PO1 P02 P03 Mo1 Mo02 Ko1 K02 so1 S02 s03
Werkstiick . . . . : " ) ’ ) )
material unlegierter Stahl legierter Stahl geharteter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Gusseisen Titanlegierungen | Nickellegierungen | Kobaltlegierungen
LD - 520<Rm<1200 | 35<HRC<45 >35HRC <35HRC - - - - -
Si‘:(“mtrl‘:;e 0.80xD 0.80xD 0.75%D 0.70xD 0.65xD 0.80xD 0.65xD 0.65xD 0.60xD 0.60xD
chljt(tr:r:li)te 0.45xD 0.45xD 0.45xD 0.45xD 0.45xD 0.45xD 0.45xD 0.45xD 0.45xD 0.45xD
D (mm) Vc Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
4 0.024 0.022 0.019 0.016 0.012 0.024 0.019 0.019 0.008 0.008
5 0.028 0.028 0.025 0.020 0.015 0.028 0.025 0.025 0.010 0.010
6 0.038 0.036 0.032 0.024 0.018 0.038 0.032 0.032 0.015 0.015
8 0.042 0.040 0.035 0.032 0.024 0.042 0.035 0.035 0.018 0.018
150 130 100 90 60 170 125 85 40 40
10 0.060 0.055 0.050 0.040 0.030 0.060 0.050 0.050 0.022 0.022
12 0.072 0.065 0.060 0.048 0.036 0.072 0.060 0.060 0.030 0.030
16 0.096 0.085 0.080 0.064 0.480 0.096 0.080 0.080 0.040 0.040
20 0.140 0.120 0.110 0.800 0.060 0.140 0.110 0.110 0.060 0.060
.o o
Standard Fraser DH lang, 5 Schneider
Trochoidal PO1 PO2 PO3 Mo1 Mo2 K1 K02 so1 02 s03
Werkstiick ) ] . ’ : " ) . ) .
material unlegierter Stahl legierter Stahl geharteter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Gusseisen Titanlegierungen | Nickellegierungen | Kobaltlegierungen
Eigen
schaften - 520<Rm<1200 | 35sHRC<45 >35 HRC <35HRC - - - - -
maximale
Schlitz 125D 125%D 125D 125xD 125D 125%D 125%D 1.25xD 110xD 110xD
breite
S‘I:‘;i(‘::;e 200%D 200%D 200%D 200%D 200%D 200%D 200%D 200%D 100%D 100%D
S::I:Etnl:rn:l)te 0.10%D 0.10xD 0.10%D 0.10%D 010xD 0.10=xD 010D 0.10xD 0.10xD 0.10=xD
D (mm) Vc Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
4 0.032 0.028 0.020 0.016 0.014 0.028 0.020 0.016 0.016 0.016
5 0.040 0.035 0.025 0.020 0.018 0.035 0.025 0.020 0.020 0.020
6 0.048 0.042 0.030 0.024 0.022 0.042 0.030 0.024 0.024 0.024
8 0.064 0.056 0.040 0.032 0.029 0.056 0.040 0.032 0.032 0.032
200 180 150 80 55 160 100 70 50 55
10 0.080 0.070 0.050 0.040 0.036 0.070 0.050 0.040 0.040 0.040
12 0.096 0.084 0.060 0.048 0.043 0.084 0.060 0.048 0.048 0.048
16 0.128 0.112 0.080 0.064 0.058 0.112 0.080 0.064 0.064 0.064
20 0.160 0.140 0.100 0.080 0.072 0.140 0.100 0.080 0.080 0.080

(e m kS|P K

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese dndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen

A



HPC Fraser Schnittdatenempfehlung

altkotec.

Ae
.. . |1
Schruppfraser, 4 Schneider /
22'::: PO1 P02 P03 Mo1 Mo2 Kot K02 so1 S02 03
Werkstiidk | 1o erter Stahl | legierter Stahl hi hi stirier Stahl i itanlegi ickellgi baltlegi
material | U1 egierter Sta egierter Sta geharteter Sta rostfreier Stal Grauguss Gusseisen Titanlegierungen | Nickellegierungen |Kobaltlegierungen
Figen - 50<Rm<1200 | 35<HRC<45 >35HRC <35 HRC - - - -
Sﬁ':i(*;‘::)fe 080%D 080D 075%D 070%D 065%D 080D 065%D 065D 060%D 060%D
Scﬂt(t::;te 0.45%xD 0.45xD 0.45%xD 0.45%xD 0.45xD 0.45xD 0.45%xD 0.45%xD 0.45xD 0.45xD
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
6 0.044 0.052 0.044 0.057 0.051 0.044 0.035 0.044 0.086 0.086
8 0.062 0.073 0.062 0.081 0.073 0.062 0.052 0.064 0.126 0.126
10 0.080 0.094 0.082 0.107 0.096 0.080 0.070 0.087 0172 0172
12 0.100 0n7 0103 0136 0122 0.100 0.091 01m 0.224 0.224
14 160 0 150 0.142 140 0.126 95 0.168 45 0151 160 01 ns 0n4 100 0140 40 0281 45 0281
16 0144 0.168 0.150 0202 0182 0144 0139 0170 0344 0344
18 0.168 0.195 0.176 0238 0214 0.168 0.166 0203 0413 0.413
20 0.193 0.224 0203 0277 0249 0.193 0.196 0238 0.487 0.487
Ae
oo o [Ap
Schruppfraser, 4 Schneider
ociolca PO1 P02 P03 Mo1 Mo2 Kot K02
frasen &l bz S
Werkstiick . . . . . ) ’ . . )
material unlegierter Stahl legierter Stahl gehérteter Stahl rostfreier Stahl CGrauguss Gusseisen Titanlegierungen | Nickellegierungen | Kobaltlegierungen
iosih - 50<Rm<1200 | 35<HRC<45 >35HRC <35 HRC - - - - -
Sﬁ':i(*;‘::)fe 036xD 036xD 034xD 032xD 030%D 036xD 030%D 030xD 025%D 025%D
Scﬂt(t::;te 100xD 1.00xD 100xD 100xD 100xD 100xD 100xD 100xD 100xD 1.00xD
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
6 0.044 0.052 0.044 0.057 0.051 0.044 0.035 0.044 0.086 0.086
8 0.062 0.073 0.062 0.081 0.073 0.062 0.052 0.064 0.126 0.126
10 0.080 0.094 0.082 0.107 0.096 0.080 0.070 0.087 0172 0172
12 0.100 0n7 0103 0136 0122 0.100 0.091 0m 0.224 0.224
14 160 01 150 0.142 140 0.126 95 0.168 45 0151 160 0 ns 0n4 100 0140 40 0281 45 0281
16 0144 0.168 0.150 0202 0182 0144 0139 0170 0344 0344
18 0.168 0.195 0.176 0238 0214 0.168 0.166 0203 0413 0413
20 0193 0.224 0203 0277 0249 0.193 0.196 0238 0.487 0.487

(I mKk[s|]r K

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese dndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.
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Unifraser Schnittdatenempfehlung

altkotec.

Ae
[Ap
Standard Fraser, 4 Schneider
V\gﬂfk Kupfer legierungen unlegierter Stahl Grauguss CGusseisen rostfreier Stahl Titanlegierungen
scEI:g:t:n - - - <35HRC -
5‘}\‘;'(‘;‘*;'91)'5 0.85xD 0.80%D 080xD 065%D 070%D 080%D
S tratte 045D 045D 045%D 045%D 045%D 045%D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm)
1 0.004 0.006 0.006 0.003 0.005 0.005
2 0.009 001 0012 0.008 0.0 001
3 0015 0019 0019 0.0 0018 0018
4 0021 0.026 0.026 0021 0.026 0027
5 0.028 0034 0.034 0.029 0035 0.038
6 0035 0043 0043 0039 0.045 0049
8 0048 0.060 0.060 0.05 0.064 0072
10 160 0.063 120 0.078 0 0.078 70 0.077 80 0.085 60 0.097
12 0079 0.097 0.097 0.0%9 0108 0125
14 0.095 08 08 0125 0133 0155
16 0113 0140 0140 0152 0160 0189
18 0132 0163 0163 0182 0189 0225
20 0151 0187 0187 0215 0219 0265
2 0172 023 023 0250 025 0307
25 0202 0250 0250 0299 0299 0367

(e m kM| TP

Empfohlene Schnittparameter

Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese dndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen

A



Unifraser Schnittdatenempfehlung

altkotec.

Standard Fraser, 4 Schneider

Ae

T

7

E_ PO1 KO1 K02 Mo02 so1

Wmclk Kupfer legierungen unlegierter Stahl Grauguss Gusseisen rostfreier Stahl Titanlegierungen

scElilgfet:n - - - - <35HRC -

5‘}\‘;'(‘;:;'91)'5 0.65%D 060D 060%D 055%D 050D 045%D

S tratte 100%D 100D 100%D 100%D 100%D 100%D

D (mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm) Vc (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz(mm)
1 0.003 0.003 0.003 0.002 0.003 0.003
2 0.006 0.007 0.007 0.004 0.007 0.007
3 0.009 0.01 0.0M 0.007 0.0M 0.012
4 0.012 0.016 0.016 0.0 0.016 0.018
5 0.016 0.020 0.020 0.015 0.022 0.024
6 0.020 0.026 0.026 0.021 0.028 0.032
8 0.028 0.036 0.036 0.030 0.040 0.047
10 160 0.037 10 0.047 110 0.047 70 0.041 80 0.053 60 0.063
12 0.046 0.058 0.058 0.053 0.068 0.081
14 0.056 0.07 0.07 0.066 0.084 0101
16 0.066 0.084 0.084 0.081 0.101 0123
18 0.078 0.098 0.098 0.097 019 0147
20 0.089 o0 012 0M4 0.138 0172
22 0101 0128 0.128 0133 0.159 0.200
25 0.19 0150 0.150 0159 0,189 0.239

(e m kM| TP

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese dndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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Unifraser Schnittdatenempfehlung

altkotec

Mehrzweck Fraser, Spitzenwinkel: 90°, 2 Schneider

PO1 Mo1
V\,ﬁﬂfk Kupferlegierungen unlegierter Stahl rostfreier Stahl
schdfien - - >35HRC
= - -
Schnittbreite
,Ae(mm) - - -
D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm)
3 0.004 0.005 0.004
4 0.006 0.007 0.004
5 0.009 0.009 0.006
6 0.012 0.012 0.009
8 225 0.015 130 0.016 80 0.012
10 0.021 0.021 0.015
12 0.025 0.025 0.018
16 0.037 0.037 0.028
20 0.049 0.046 0.037
Viertelkreisfraser, 4 Schneider
e [ s ] po o
Werkstiickmaterial Kupferlegierungen unlegierter Stahl rostfreier Stahl
Eigenschaften o - >35HRC
Schnitttiefe, Ap (mm) - - -
Schnittbreite ,Ae (mm) - - -
D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)
1.0 0.010 0.005 0.005
15 0.014 0.006 0.005
225 130 80
20 0.018 0.007 0.005
25 0.018 0.009 0.006

e m@|[Te

Empfohlene Schnittparameter

Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese dndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.
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Unifraser Schnittdatenempfehlung

altkotec.

Ae
T
DP Mehrzahnfraser, 6/8 Schneider 4
foiten PO1 P02 P03 Mo2 so1 s03 Ho1
Wmclk unlegierter Stahl legierter Stahl geharteter Stahl rostfreier Stahl Titanlegierungen Kobaltlegierungen Geharteter Stahl
(Figen - 520 <Rm <1200 35< HRC< 45 <35HRC - - 455 HRC < 52
5‘}\‘;'(‘;3'91)'9 120xD 120%D 120%D 050%D 050D 050%D 050D
S tratte 003D 003D 003%D 0.03%D 003D 003xD 003D
D(mm) | Vc(m/min) Fz(mm) | Vc(m/min) Fz(mm) | Vc(m/min) Fz(mm) |Vc(m/min) Fz(mm) | Vc(m/min) Fz(mm) | Vc(m/min) Fz(mm) | Vc(m/min) Fz(mm)
3 0.015 0.015 0.015 0.019 0.019 0.019 0.019
4 0.021 0.021 0.021 0.027 0.027 0.027 0.027
5 0.028 0.029 0.028 0.035 0.035 0.035 0.035
6 0.035 0.036 0.035 0.044 0.044 0.044 0.045
8 0.049 0.048 0.049 0.061 0.061 0.061 0.062
10 130 0.064 120 0.064 110 0.064 70 0.078 50 0.078 65 0.078 60 0.079
12 0.080 0.077 0.080 0102 0102 0.102 0.100
14 0.094 0.093 0.094 0125 0125 0125 0121
16 0.110 0109 0.110 0150 0.150 0150 0151
18 0130 0133 0130 0186 0.186 0.186 0.189
20 0139 0.164 0139 0.222 0.222 0.222 0.223

(e Mm@ H|P

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese dndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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Unifraser Schnittdatenempfehlung

altkotec.

VHM-Kugelfraser, 2 Schneider

Ae

s

Ap

Schrup

pen PO1 P02 P03 Mo1 | MO02 KO1 K02 So1 S02 S03 HO1 | HO2
Werk hartet
ms;tt::rli(al unlegierter Stah| legierter Stahl ge Satraﬁl er rostfreier Stahl Grauguss Gusseisen | Titanlegierungen| Nickellegierungen |Kobaltlegierungen Geharteter Stahl
(Eligen - 520 <Rm <1200 35<HRC<45 | >35HRC <35HRC - - - - - 45<HRC<52 | 52<HRC <68
Schnitt
,A;igfm) 0.120xD 0.120xD 0M5xD 0.125%D 0M5xD 0.130xD 0120xD 0125xD 010xD 015xD 0M5xD 0115xD
Schnitt
'AZF(GIE;) 0.360xD 0.360xD 0.345xD 0.375xD 0.345xD 0.390xD 0.360xD 0.375xD 0.340xD 0.345xD 0.345xD 0.345xD
D Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(mm) |(m/min) (mm) |(m/min) (mm)|(m/min) (mm) |(m/min) (mm)|(m/min) (mm)|(m/min) (mm)|(m/min) (mm) (m/min) (mm)|(m/min) (mm) |(m/min) (mm) |(m/min) (mm) |(m/min) (mm)
1 0.035 0.032 0.030 0.033 0.033 0.033 0.033 0.033 0.015 0.023 0.023 0.015
2 0.049 0.044 0.042 0.047 0.047 0.047 0.047 0.047 0.021 0.032 0.032 0.021
3 0.063 0.057 0.054 0.060 0.060 0.060 0.060 0.060 0.027 0.040 0.040 0.027
4 0.070 0.063 0.060 0.067 0.067 0.067 0.067 0.067] 0.030 0.045 0.045 0.030
5 0.098 0.089 0.084 0.093 0.093 0.093 0.093 0.093] 0.042 0.063 0.063 0.042
6 o 0.101 0.096 0.107 0.107 0.107 0.107 0.107 0.048 0.072 0.072 0.048
7 0.18 0.107 0.101 0113 0113 0113 0.113 0.113 0.051 0.076 0.076 0.051
8 0.125 0114 0.107 0.120 0.120 0.121 0.121 0.120 0.054 0.081 0.081 0.054
9 160 0132 | 150 0120 110 0113 150 0.127 70 0.127 200 0126 150 0126 80 0127 | 40 0.057 | 55 0.085| 75 0.085( 50 0.057
10 0.139 0.127 0.120 0.133 0133 0133 0.133 0.133 0.060 0.090 0.090 0.060
1 0.146 0132 0.126 0.139 0.139 0.140 0.140 0.139 0.063 0.095 0.095 0.063
12 0.153 0.139 0132 0.146 0.146 0.146 0.146 0.146 0.066 0.099 0.099 0.066
14 0159 0.145 0.137 0.152 0.152 0.152 0.152 0.152 0.069 0.103 0.103 0.069
16 0.167 0.152 0.144 0.160 0.160 0159 0.159 0.160 0.072 0.108 0.108 0.072
18 0173 0.157 0.150 0.166 0.166 0.166 0.166 0.166 0.075 0.113 0.113 0.075
20 0.180 0.164 0.155 0172 0172 0174 0.174 0.172 0.078 0.116 0.116 0.078
22 0.182 0.166 0.156 0.174 0174 0174 0.174 0.174 0.078 0.117 0.117 0.078
25 0.181 0.165 0.156 0.174 0174 0174 0.174 0.174 0.078 0.117 0.117 0.078

BPMKSH‘BPK

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese dndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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Unifraser Schnittdatenempfehlung

altkotec.

VHM-Kugelfraser, 2 Schneider

Ae

s

Ap

Schlich-

ten PO1 P02 P03 Mo1 | MO02 KO1 K02 So1 S02 S03 HO1 | HO2
Werk hartet
ms;tt::rli(al unlegierter Stahl legierter Stahl ge Satraﬁl er rostfreier Stahl Grauguss Gusseisen | Titanlegierungen| Nickellegierungen |Kobaltlegierungen| Gehérteter Stahl
(Elgen - 520 <Rm <1200 35<HRC<45 | >35HRC <35HRC - - - - - 45<HRC<52 | 52<HRC <68
Schnitt
,A;ifrtlem) 0.040 =D 0.040=D 0.030xD 0.050xD 0.030xD 0.050xD 0.040xD 0.050%D 0.030xD 0.030xD 0.030xD 0.030xD
Schnitt
'AZF(GIE;) 0.040x D 0.040= D 0.030xD 0.050xD 0.030xD 0.050xD 0.040xD 0.050 xD 0.030xD 0.030xD 0.030xD 0.030xD
D Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(mm) |(m/min) (mm) |(m/min) (mm)|(m/min) (mm) |(m/min) (mm)|(m/min) (mm)|(m/min) (mm)|(m/min) (mm) (m/min) (mm)|(m/min) (mm) |(m/min) (mm) |(m/min) (mm) |(m/min) (mm)
1 0.035 0.032 0.030 0.033 0.033 0.033 0.033 0.033 0.015 0.023 0.023 0.015
2 0.049 0.044 0.042 0.047 0.047 0.047 0.047 0.047 0.021 0.032 0.032 0.021
3 0.063 0.057 0.054 0.060 0.060 0.060 0.060 0.060 0.027 0.040 0.040 0.027
4 0.070 0.063 0.060 0.067 0.067 0.067 0.067 0.067] 0.030 0.045 0.045 0.030
5 0.098 0.089 0.084 0.093 0.093 0.093 0.093 0.093] 0.042 0.063 0.063 0.042
6 o 0.101 0.096 0.107 0.107 0.107 0.107 0.107 0.048 0.072 0.072 0.048
7 0.18 0.107 0.101 0113 0113 0113 0.113 0.113 0.051 0.076 0.076 0.051
8 0.125 0114 0.107 0.120 0.120 0.121 0.121 0.120 0.054 0.081 0.081 0.054
9 160 0132 | 150 0120 110 0113 150 0.127 70 0.127 200 0126 150 0126 80 0127 | 40 0.057 | 55 0.085| 75 0.085( 50 0.057
10 0.139 0.127 0.120 0.133 0133 0133 0.133 0.133 0.060 0.090 0.090 0.060
1 0.146 0132 0.126 0.139 0.139 0.140 0.140 0.139 0.063 0.095 0.095 0.063
12 0.153 0.139 0132 0.146 0.146 0.146 0.146 0.146 0.066 0.099 0.099 0.066
14 0.159 0.145 0.137 0.152 0.152 0.152 0.152 0.152 0.069 0.103 0.103 0.069
16 0.167 0.152 0.144 0.160 0.160 0159 0.159 0.160 0.072 0.108 0.108 0.072
18 0173 0.157 0.150 0.166 0.166 0.166 0.166 0.166 0.075 0.113 0.113 0.075
20 0.180 0.164 0.155 0172 0172 0174 0.174 0.172 0.078 0.116 0.116 0.078
22 0.182 0.166 0.156 0.174 0174 0174 0.174 0.174 0.078 0.117 0.117 0.078
25 0.181 0.165 0.156 0.174 0174 0174 0.174 0.174 0.078 0.117 0.117 0.078

BPMKSH‘BPK

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese dndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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Unibohrer Schnittdatenempfehlung

altkotec.

VHM Spibo - innere Kiihlung - Maximale Schnittparameter, 2 Schneider
bei optimalen Voraussetzungen (min. 40Bar Kiihlmitteldruck, stabile Spannung, hohes Drehmoment)

Bohren PO1 P02 P03 Mo1 M02 KO1 K02 So1 S02 S03
V\ﬁ::::iﬁ;lk unlegierter Stahl | legierter Stahl geharteter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Gusseisen Titanlegierungen | Nickellegierungen | Kobaltlegierungen
Eigeng - 520<Rm<1200 | 35<HRC<45 >35 HRC <35HRC - - - - -
D (mm) Vc . Fz Vc . Fz Vc. Fz Vc i Fz Vc . Fz Vc_ Fz Vc. Fz Vc . Fz Vc i Fz Vc . Fz
(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
3 0.160 0.160 0.125 0.080 0.080 0.160 0.160 0.063 0.063 0.032
4 0.200 0.200 0.160 0.100 0.100 0.200 0.200 0.080 0.080 0.040
5 0.200 0.200 0.160 0.100 0.100 0.250 0.250 0.080 0.080 0.048
6 0.250 0.250 0.200 0.125 0.125 0315 0315 0.100 0.100 0.055
7 0.283 0.283 0.225 0.143 0.143 0315 0315 0113 0113 0.062
8 0315 0315 0.250 0.160 0.160 0315 0315 0.125 0.125 0.070
9 0.358 0.358 0.283 0.180 0.180 0.358 0.358 0.143 0.143 0.076
10 170 0400 [ 145 0.400 105 0315 60 0.200 45 0.200 210 0.400 160 0.400 45 0.160 35 0.160 40 0.083
n 0.400 0.400 0315 0.200 0.200 0.450 0.450 0.160 0.160 0.090
12 0.400 0.400 0315 0.200 0.200 0.500 0.500 0.160 0.160 0.096
13 0.425 0.425 0336 0213 0.213 0533 0533 0.170 0.170 0.102
14 0.450 0.450 0358 0.225 0.225 0.565 0.565 0.180 0.180 0.108
15 0.475 0.475 0379 0.238 0.238 0.598 0.598 0.190 0.190 0n4
16 0.500 0.500 0.400 0.250 0.250 0.630 0.630 0.200 0.200 0.120
17 0533 0533 0.425 0.266 0.266 0.630 0.630 0213 0.213 0.126
18 0.565 0.565 0.450 0.283 0.283 0.630 0.630 0.225 0.225 0.132
19 0.598 0.598 0.475 0.299 0.299 0.630 0.630 0.238 0.238 0.138
20 0.630 0.630 0.500 0315 0315 0.630 0.630 0.250 0.250 0.144

material Unlegierter Stahl | legierter Stahl Geharteter Stahl

(Figen - 520<Rm<1200 | 35<HRC<45

Dmm) | (i) () | (i) () | (i) ()
3 0160 0160 0160
4 0200 0200 0200
5 0250 0250 0200
6 0315 0315 0250
7 0315 0315 0283
8 0315 0315 0315
9 0358 0358 0358
10 310 0400| 260 0400 | 325 0400
1 0450 0450 0400
2 0500 0500 0400
3 0533 0533 0425
% 0565 0565 0450
15 0598 0598 0475
16 0630 0630 0500
17 0630 0630 0533
18 0630 0630 0565
19 0630 0630 0598
20 0630 0630 0630

(e m kSN Tr K

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese dndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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Unibohrer Schnittdatenempfehlung

altkotec.

VHM Spibo - innere Kiihlung - Standard Schnittparameter, 2 Schneider

bei optimalen Voraussetzungen (min. 40Bar Kihlmitteldruck, stabile Spannung, hohes Drehmoment)

Bohren PO1 P02 P03 Mo1 M02 KO1 K02 So1 S02 S03
V\ﬁ::::iﬁ;lk unlegierter Stahl | legierter Stahl geharteter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Gusseisen Titanlegierungen | Nickellegierungen | Kobaltlegierungen
Eigeng - 520<Rm<1200 | 35<HRC<45 >35 HRC <35HRC - - - - -
D (mm) Vc . Fz Vc . Fz Vc. Fz Vc i Fz Vc . Fz Vc_ Fz Vc. Fz Vc . Fz Vc i Fz Vc . Fz
(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
3 0.128 0.128 0.100 0.064 0.064 0.128 0.128 0.050 0.050 0.013
4 0.160 0.160 0.128 0.080 0.080 0.160 0.160 0.064 0.064 0.017
5 0.160 0.160 0.128 0.080 0.080 0.200 0.200 0.064 0.064 0.022
6 0.200 0.200 0.160 0.100 0.100 0.252 0.252 0.080 0.080 0.026
7 0.226 0.226 0.180 0n4 0n4 0.252 0.252 0.090 0.090 0.031
8 0.252 0.252 0.200 0.128 0.128 0.252 0.252 0.100 0.100 0.035
9 0.286 0.286 0.226 0.144 0.144 0.286 0.286 0n4 0n4 0.040
10 150 0320 130 0320 95 0.252 50 0.160 45 0.160 185 0320 140 0320 40 0.128 30 0.128 35 0.044
n 0320 0320 0.252 0.160 0.160 0360 0360 0.128 0.128 0.049
12 0320 0320 0.252 0.160 0.160 0.400 0.400 0.128 0.128 0.053
13 0340 0340 0.269 0.170 0.170 0.426 0.426 0.136 0.136 0.058
14 0360 0360 0.286 0.180 0.180 0.452 0.452 0.144 0.144 0.062
15 0380 0380 0303 0.190 0.190 0.478 0.478 0.152 0.152 0.067
16 0.400 0.400 0320 0.200 0.200 0.504 0.504 0.160 0.160 0.072
17 0.426 0.426 0340 0213 0.213 0.504 0.504 0.170 0.170 0.076
18 0.452 0.452 0360 0.226 0.226 0.504 0.504 0.180 0.180 0.081
19 0.478 0.478 0380 0.239 0.239 0.504 0.504 0.190 0.190 0.085
20 0.504 0.504 0.400 0.252 0.252 0.504 0.504 0.200 0.200 0.090

material Unlegierter Stahl | legierter Stahl Geharteter Stahl

Eosih . 520<Rm<1200 | 35<HRC<45

Dmm) | (i) () | (i) () | (i) ()
3 0128 0128 0128
4 0160 0160 0160
5 0.200 0.200 0160
6 0252 0252 0200
7 0252 0252 0226
8 0252 0252 0252
9 0.286 0.286 0286
10 280 0320 | 230 030 | 290 0320
1 0360 0360 0320
2 0400 0400 0320
13 0426 0426 0340
% 0452 0452 0360
5 0478 0478 0380
16 0504 0504 0400
17 0504 0504 0426
8 0504 0504 0452
19 0504 0504 0478
20 0504 0504 0504

(e m kSN Tr K

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese dndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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Unibohrer

Schnittdatenempfehlung

altkotec.

VHM Spibo - externe Kiihlung - Maximale Schnittparameter
bei optimalen Voraussetzungen

Bohren PO1 P02 P03 MO1 MO02 KO1 K02 So1 S02 S03
WI:atﬂ(:gj;lk unlegierter Stahl legierter Stahl gehérteter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Gusseisen Titanlegierungen | Nickellegierungen | Kobaltlegierungen
(Eigen - 520<Rm<1200 | 35<HRC<45 >35 HRC <35HRC - - - - -
D (mm) Ve . Fz Vc . Fz Vc . Fz Ve . Fz Vc . Fz Vc . Fz Vc . Fz Ve . Fz Ve . Fz Vc . Fz
(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
3 0.160 0.125 0.100 0.040 0.040 0.160 0.160 0.041 0.032 0.048
4 0.200 0.160 0.125 0.050 0.050 0.200 0.200 0.052 0.040 0.057
5 0.200 0.160 0.125 0.050 0.050 0.200 0.200 0.052 0.040 0.064
6 0.250 0.200 0.160 0.063 0.063 0.250 0.250 0.065 0.050 0.072
7 0.283 0.225 0.180 0.072 0.072 0.283 0.283 0.073 0.057 0.079
8 0315 0.250 0.200 0.080 0.080 0315 0315 0.081 0.063 0.084
9 0.358 0.283 0.225 0.090 0.090 0.358 0.358 0.093 0.072 0.091
10 145 0400 | M0 0315 100 0.250 40 0.100 35 0.100 210 0.400 155 0.400 15 0.104 15 0.080 20 0.097
n 0.400 0315 0.250 0.100 0.100 0.400 0.400 0.104 0.080 0.102
12 0.400 0315 0.250 0.100 0.100 0.400 0.400 0.104 0.080 0.108
13 0.425 0.336 0.266 0.106 0.106 0.425 0.425 01m 0.085 0112
14 0.450 0.358 0.283 0113 0113 0.450 0.450 0m7 0.090 o0nz
15 0.475 0379 0299 0m9 0119 0.475 0.475 0.124 0.095 0.122
16 0.500 0.400 0315 0.125 0.125 0.500 0.500 0.130 0.100 0.127
17 0.533 0.425 0336 0.134 0.134 0.533 0.533 0.138 0.106 0.132
18 0.565 0.450 0.358 0.143 0.143 0.566 0.566 0.146 0113 0.135
19 0.598 0.475 0379 0.151 0.151 0.599 0.599 0.154 0119 0.140
20 0.630 0.500 0.400 0.160 0.160 0.630 0.630 0.163 0.125 0.144

Bohren

Werkstiick

material Unlegierter Stahl |  legierter Stahl Gehérteter Stahl

S - 520<Rm<1200 | 35<HRC<45

D(mm) | (i) (mm) | (i) () | (i) ()
3 0.128 0.128 0.128
4 0.160 0.160 0.160
5 0.200 0.200 0.160
6 0.252 0.252 0.200
7 0.252 0.252 0.226
8 0.252 0.252 0.252
9 0.286 0.286 0.286
10 220 0.320 190 0.320 230 0320
n 0.360 0.360 0320
12 0.400 0.400 0320
13 0.340 0.340 0.340
14 0.360 0.360 0.360
15 0.380 0.380 0.380
16 0.504 0.504 0.400
17 0.426 0.426 0.426
18 0.453 0.453 0.453
19 0.479 0.479 0.479
20 0.504 0.504 0.504

(e m kS| Tr

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese dndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.
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Unibohrer Schnittdatenempfehlung

altkotec.

VHM Spibo - externe Kiihlung - Standard Schnittparameter

(durchschnittliche Angaben bei standard Fertigungsbedingungen )

Bohren PO1 P02 P03 Mo1 M02 KO1 K02 So1 S02 S03

Werkstiick| . ; bl | legi b | gehs hi tfreier Stahl i itanlegi ickellegi baltlegi
material | UM egierter Sta egierter Sta geharteter Stal rostfreier Sta Grauguss Gusseisen Titanlegierungen | Nickellegierungen | Kobaltlegierungen

Joigen - 520<RmM<1200 | 35<HRC<45 >35 HRC <35HRC - - - - -

D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz

(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
3 0.128 0.100 0.080 0.032 0.032 0.128 0.033 0.128 0.026 0.023
4 0.160 0.128 0.100 0.040 0.040 0.160 0.042 0.160 0.032 0.028
5 0.160 0.128 0.100 0.040 0.040 0.160 0.042 0.160 0.032 0.033
6 0.200 0.160 0128 0.050 0.050 0.200 0.052 0.200 0.032 0.038
7 0.226 0.180 0.144 0.057 0.057 0.226 0.059 0.226 0.041 0.043
8 0.252 0.200 0.160 0.064 0.064 0.252 0.065 0.252 0.050 0.047
9 0.286 0.226 0.180 0.072 0.072 0.286 0.074 0.286 0.057 0.051
10 130 0320 100 0.252 90 0.200 40 0.080 30 0.080 175 0320 140 0.083 15 0320 10 0064 | 15 0.055
n 0320 0.252 0.200 0.080 0.080 0320 0.083 0320 0.064 0.059
12 0320 0.252 0.200 0.080 0.080 0320 0.083 0320 0.064 0.063
13 0340 0.269 0213 0.085 0.085 0340 0.088 0340 0.068 0.067
14 0.360 0.286 0.226 0.090 0.090 0.360 0.094 0.360 0.072 0.071
15 0380 0303 0.239 0.095 0.095 0380 0.099 0380 0.076 0.074
16 0.400 0320 0.252 0.100 0.100 0.400 0.104 0.400 0.080 0.078
17 0.426 0320 0.269 0.107 0.107 0.426 om 0.426 0.085 0.081
18 0.452 0320 0.286 0.114 0.114 0.452 0117 0.452 0.090 0.085
19 0.478 0320 0303 0121 0.121 0.478 0.124 0.478 0.095 0.088
20 0.504 0320 0320 0.128 0.128 0.504 0.130 0.504 0.100 0.092

material Unlegierter Stahl | legierter Stahl Geharteter Stahl

el - 520<Rm<1200 | 35<HRC<45

Dmm) | (i) () | (i) () | (i) ()
3 0102 0102 0102
4 0128 0128 0128
5 0160 0160 0128
6 0202 0202 0160
7 0202 0202 0181
8 0202 0202 0202
9 0229 0229 0229
10 20 025 | 190 025 | 230 025
1 0288 0288 0256
2 0320 0320 0256
3 0272 0272 0272
% 0288 0288 0288
15 0304 0304 0304
16 0403 0403 0320
17 0341 0341 0341
18 0362 0362 0362
19 0383 0383 0383
20 0403 0403 0403

(e m kSN Tr K

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese dndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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BESCHREIBUNG DER SYMBOLE altkotec.

- Beschreibung der Symbole E'E Description of the icons
1 Werkstoffe ( Vollhartmetall ) Tool Material (Solid Carbide)
Feinkorn Micro Grain Carbide
90% WC 10% CO 90% WC 10% CO
92.0£0.5HRA 92.0£0.5HRA
MG Kerngrofee: 0.8 m 0.8 micron Grain Size
IS0 Qualitat: K10/K30 ISO Grade K10/K30
Feinkorn Micro Grain Carbide
93.5% WC 6% CO 93.5% WC 6% CO
93.5HRA 93.5HRA
MG+ Kerngrofee: 0.6 m 0.6 micron Grain Size
ISO Qualitat: KO5/K10 ISO Grade KO5/K10
P Eckenformen Corner Form
% Scharfe Schneidecken Sharp corner Edge
Z ég Eckenradius - Torusfraser Corner Edge Radius
FE0.02 Radius - Toleranz Tolerance Of The Radius
@ Radius - Fraser Full Radius
R0l-002 Radius - Toleranz Tolerance Of The Radius
3 Schneidengeometrien Cutting Geometry
V= 30 . . .
Grofse des Spanwinkels Display Rake Angle

@ Grofse des Drallwinkels Display Helix Angle

=20° of Flute
DP
% Vibrationsarm Less Vibration
DP
% Vibrationsarm Less Vibration
4 YA yA
@ 2 Schneidig 2 Flutes
é%@ 3 Schneidig 3 Flutes
4 Schneidig 4 Flutes
Constructional Length
— Kurz Short
== Standard Standard
— Lang Long
Extralang Extra-Long

75 '
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BESCHREIBUNG DER SYMBOLE

altkotec.

DIN 6535
S -n

R -

i
L Uncuitzﬂ;‘/

- Beschreibung der Symbole

Schaftausfiihrung

HA = Zylinderschaft
HB = Zylinderschaft mit
Weldonflache

Beschichtung

Unbeschichtet

Schichtmaterial: AITiN (einschichtig)
Mikrohdrte (HV 0,05): 3,300

Max. Anwendungstemperatur:
>900°C=1000°C
Reibungskoeffizient 0.3

Schichtdicke : 3 pm

Schichtmaterial: AICrN (einschichtig)
Mikroharte (HV 0,05): 3,200

N L7 o e .
== Description of the icons

Shank design

HA = Plain shank
HB = Weldon Shank

Coating

Uncoated

Coating Material : AITiN (Monolayer)
Hardness (HV 0.05) : 3,300

Oxidation Resistance Temperature :
>900°C=1000°C

Coefficient of Friction: 0.3

Standard Tickness : 3 pm

Coating Material : AICrN (Monolayer)
Hardness (HV 0.05) : 3,200

O HPT
b Max. Anwendungstemperatur: Oxidation Resistance Temperature :
R =1100°C <1100°C
o Reibungskoeffizient 0.35 Coefficient of Friction : 0.35
Schichtdicke:2.5~3.5pym Standard Tickness:2.5~3.5um
*HPT Hochleistungswerkzeug High Performance Tools
8 Toleranz Tolerance
Tol. pm
@ mm
hé h7 h9 m7 H7
01-29 -0/-20 0/-6 0/-6 0/-25 +2[+2 +10/0
3.0~6.0 -0/-25 0/-8 0/-12 0/-30 +16 [ +4 +12/0
6.0~10.0 0/-9 0/-15 0/-36 +21/+6 +5/0
10.0~18.0 -0/-30 0/ 0/-18 0/-43 +25[+7 +18/0
18.0~30.0 0/13 0/-n 0/-52 +29/+8 +21/0
1 Freistellung Recess
@ (mm) 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20
Rezess @ (mm) 2.8 37 46 55 14 9.2 n 13 15 17 19



MATERIALGRUPPE

altkotec.

KO 1

KO 2

P02

P03

Mo02

HO1

H02

Materialgruppe

Aluminiumlegierungen, Si < 9%

Aluminiumguss, Si 2 9%

Kupferlegierungen

Grauguss

Gusseisen

Kohlenstoffstahle

Stahllegierungen

Vorgehiartete Stahle, 35 < HRC < 45

Rostfreie Stahle <35 HR

Rostfreie Stahle 235 HRC

Titanlegierungen

Nickellegierungen

Kobaltlegierungen

Gehartete Stihle, 45 < HRC < 52

Gehartete Stihle, = 52 HR

Thermoplaste

Grafit

N
VIN

Material Group

Aluminium wrought alloy, Si < 9%

Aluminium cast alloy, Si = 9%

Copper alloy

Grey cast iron

Ductile cast iron

Carbon steel

Alloy steel

Prehardened steel, 35 < HRC =< 45

Stainless steel, high machinability

Stainless steel, low machinability

Titanium alloy

Nickel alloy

Cobalt alloy

Hardened steel, 45 < HRC < 52

Hardened steel, 2 52HRC

Thermoplastics

Graphite

A



MATERIAL APPENDIX altkotec.

Material allgemeiner

Material AISI/SAE/ASTM

Eigenschaft

Aluminum wrought alloy,
Si<9%

Aluminiumguss, Si = 9%

Kupferlegierungen

Grauguss

Gusseisen

Kohlenstoffstdhle

k78

N1 Si<9%
9% < Si<
N2 16%
Si>16%
N3
K1
K2
360 <Rm <
880
320 <Rm<
600
P1
430 <Rm
<610

gruppe Name
3.0255 AI995 A-5/1050A (A1050)
30515 AlMn1
3.0517 AlMniCu A-M1/3003 A3003
31255 AlCuSiMn A-U4SG/2014
31655 AlCuBiPb A-U5PbBi/2011 A2011
32161 G-AlSigCu3 A380
3.2341 G-AISi5Mg 3509 A-STG B26 AC4C
33206 AlMgSi0.5 A-GS/6060
33210 AlMgsi07 A-GSUC/6061 (A6063)
33315 AlMg1 A-GO.6
34335 AlZn4.5Mgl A-Z5G/7020
34365 AlZnMgCul.5 A-Z5GU/7075 A7075
35103 G-MgSe3Zn2zr1 ZRE1 AMS 4442
35612 G-MgAl6Zn G-A6-Z1 AZ61A
35812 G-MgAI8Zn (G-A7-Z1) AZ80A
32315 AlMgsil A-SGMO.7/6082
3.2381 G-AISiT0Mg A-S10G B85
32382 GD-AISi12 A413.2
B390.0 ADCl4
2.0940.01 CuAl1OFe CuAlOFe CA952
2.0975.01 CUAIONi CUAIONiSFe5 CA955
2.0872 CuNiTOFeMn CuNi10FeMn
CuNi10Zn45
20790 CuNi18Zn19Pb CuNI8ZN19Pb1
21176 CuPb10Sn CuSn10Pb10 CA937
21050.01 cusno Cusno
21087 Cusn10zn
21020 Cusn6 Cusné C5191
20240 Cuznis cuznis €2300
2.0470 Cuzn28sn1 Cuzn29sn1
2.0321 Ccuzn37 Ccuzn37
2.0530 Cuzn38Sn
2.0401 CuzZn39Pb3 Cuzn39Pb3
2.0402 CuZn40Pb2 Cuzn39Pb2
2.0410 CuZn44Pb2
06150 GG-15 G5 Ft15D A4825B FC150
06200 GG-20 G20 Ft20D A48308 FC200
GG-220 HB 63500
06250 GG-25 G25 Ft25D A48358 FC250
0.6300 6G-30 @30 Ft30D A4845B FC300
06350 GG-35 @35 Ft35D A48508B FC350
07033 GGG-35.3 FGS 37017 FCD 350-22L
07040 GGG-40 GS400-12 FGS 400-12 60-40-18 FCD 400-18L
07043 GGG-403 GSO 42/17 FGS-370-17 60-40-18
0.7050 GGG-50 G5500-7 FGS 5007 A536.80-55-6 FCD 500-7
0.7060 GGG-60 GS600-3 FGS 600-3 A47680-60-03 FCD600-3
07070 GGG-70 GS700-2 FGS700-2 A536100-70-03 FCD700-2
10715 95Mn 28 CF9SMn28 5250 1213 SUM 22
10718 9SMnPb 28 CF9 SMnPb $250 Pb 12L13 suM22L
10721 10520 CF10520 10F1 1108
10722 105Pb20 CF105Pb 20 10 PbF 2 1Lo8
10723 15520 SUM 32
10726 35520 35 MF 4 1140
10727 46520 4SMF 4 146
10736 95Mn 36 CF9SMn 36 $300 1215
10737 95MnPb 36 CFggg"“Pb $300Pb 12L14
10037 st37-2 Fe360B E24-2 STKM12C
10116 5t37-3 Fe 360D FF E24-3 E24-4 A573Gr.58
10144 St44-3N Fe 430D FF E28-3,E28-4 A573Gr.70 SM41C
1.0301 c10 c10 AF 34 C10,XC10 1010 s10C
10401 cis C15,C16 AF37C12,XC18 1015
1.0402 c22 c20,c21 20 1023
10570 St52-3 Fe510B E36-3,E36-4 SM50 YA
114 k15 C15,C16 XC15,XC18 1015 S15C, 515 CK
17158 Ck2s c2s XC25 1025 s25¢C
12162 21MnCr5 20NC5 SCR420H
15415 15Mo3 16 Mo3 1503 A204Gr. A
15423 16Mo5 16Mo5 4520 SB4SOM
15752 16 NiCr 14 12NC15 3310, 9314 SNC 815 (H)
15919 15CrNi 6 16 CrNid 16NC6 4320
16587 18CrNiMo76  18NiCrMo7 18NCD 6
17131 16 MnCr 5 16 MnCr 5 16 MC5 5115 SCR415
17139 16 MnCrS 5
17147 20 MnCr 5 20 MnCr 5 20MC5 5120 SMINC 420 (H)
17149 20MnCrS 5 20 MnCrS 5 5120 H SMnC21H
17335 BCrMo 44 14 CrMo 45 15CD3.5 A182-F11, F12
17337 16 CrMo 4 4 14 CrMo 45 15CD 45 A387Gr.12Cl.2
17380 10CrMo910  12CrMo 910 10CD 910 A182-F22



MATERIAL APPENDIX

altkotec.

Material

Stahllegierungen

Vorgehartete Stahle

Vorgehartete Stahle

Material
gruppe

P2

P3

P3

igenschaft

520 <Rm <
1200

550 <Rm<
1200

35 < HRC
<45

35 < HRC
<45

35<HRC
<45

1.0501
1.0503
1.051
1.0535
1.0601
1157
11165
1167
1181
1191
11221
11740
1.0904
11201
11201
1.2330

1.2542

1.2714

15121
1.5710
1.5736

1.651

1.6582

17033
1.7035

17218

1.7361
1.8159
1.8509
11231
11274
11545
11645
11663
1.2210

1.2510

1.2842
1.3505
1.2080

1.2343

1.2344

1.2363

1.2365

1.2436

1.2601
1.2713
1.3243

1.3247

1.3255

13343

1.3348
1.3355

C35
C45
c40
St70-2
c60
40Mn 4
30Mn5
36 Mn 5
Ck35
Ck 45
ck 60
ce0wW
55Si7
42 CrMo 4
42 CrMo 4
35CrMo 4

45WCrv7

56 NiCrMoV 7

46 MnSi 4
36 NiCr6
36 NiCr10

36 CrNiMo 4

36 CrNiMo 6

34Cra
Kncra

25CrMo 4

32CrMo 12
50CrvV4
41CrAIMo 7
Cck67
Ck101
C105W1
C105wW2
c125wW
115CrvV3

100 MnCrW &4

90 MnCrV 8
100Cr6
X210Cr12

X38CrMoV 51

X40CrMoV 51

X100 CrMoV 51

X32CrMoV33

X210 CrW 12

X165 CrMoV 12
55NiCrMoV 6
S 6-5-2-5

$2-10-1-8

S$18-1-2-5

S6-5-2

S$2-9-2
S$18-0-1

C35
C45
c40
Fe 690
ce60

(@35
C45
ce60

55Si8
42 CrMo 4
42 CrMo 4
35CrMo 4

45 WCrV
8KU

56
NiCrMoV7-
KU

35NiCr9
38 NiCrMo 4
(KB)
35NiCrMo 6
(Kw)

34 Cr 4 (KB)
K Cr4
25CrMo 4
(KB)
32CrMo 12
51CrV 4
41CrAIMo 7
c70

C100 KU

C100KU

C120KU
107 CrV 3 KU

95 MnWCr
5KU

90 MnVCr
8 KU

100Cr6

X210 Cr
13 KU

X37CrMoV 5
1KU

X40CrMo 5
1T1KU

X100 CrMoV
51KU

30 CrMoV 12
27KU

X215Crw 12
TKU

X165 CrMoW
12KU

HS 6-5-2-5
HS 2-9-1-8

HS 18-1-1-5
HS 6-5-2

HS 2-9-2
HS 18-0-1

AFNOR

AF55C35

AF 65C45

AF 60 C40
A70-2
CC55
35M5

40M5
XC38 H1
XC42
XC60
Y355
5557
42CD 4
42CD 4
34CD 4

35NC6
35NCT

40NCD 3

35NCD 6

32¢4
4204

25CD4S

30CD12
50CV4
40 CAD6.12
XC68

Y1105
Y1105
Y2120
100C3

90 MWCV 5

90 MV 8
100Ce6
2200C12

Z38CDV5

Z40CDV5

Z100CDV 5

32DCV28

55NCDV7
Z 85 WDKCV 06-05-
05-04-02
Z110 DKCWV 09-
08-04
Z 80 WKCV 18-05-
04-01
Z85WDCV 06-05-
04-02
Z100 DCWYV 09-04-
02-02
Z80WCV18-04-01

AISI/SAE/ASTM

1035
1045
1040
1055
1060
1039
1330
1335
1035
1045
1064
1060
9255
4142, 4140
4142, 4140
4135

S1

L6

5045
3135
3435

9840

4340

5132
5140

4130

6150
A355CLA
1070
1095
w1

W1
L2

o1

02
52100
D3

H1
H13
A2

H10

L6
M35

M42
T
M2

M7
T

allgemeiner

Name

S45C
S40C

SMn1H, SCMn 2
SMn 438 (H), SCMn 3
S35C
S45C
S58C
SK7

SCM 440 (H)
SCM 440 (H)

SKT &

SNC236
SNC 631(H)

SNCM 447

SCr 430 (H)
SCr 440 (H)

SCM 425

SUP10
SACM 645

SUP 4

SK3
SK2

SKS3

suj2
SKD1

SKD 6
SKD 61
SKD 12
SKD7

SKD 2

SKT 4
SKH 55

SKH 51
SKH 3
SKH 9, SKH 51

SKH 58
SKH 2

A



MATERIAL APPENDIX

altkotec.

Material

Rostfreie Stahle <35 HRC

Rostfreie Stahle 235 HRC

Titanlegierungen

Nickellegierungen

Kobaltlegierungen

kSO

Material
gruppe

M1

M2

S1

S2

S3

igenschaft

W. Nr.

1.4305

1.4300
1.4301
1.4306

1.4310

1.4401

1.4550

1431

1.4335

1.4429

1.4435

14466
14893
14000
1.4006
14016
1.4021
14031
1.4109
14112

1.4125

1.4313

1.4749
1.4417

14460

1.4462

1.4539

14410

1.4529

1.4534
1.4540

1.4568

1.4652
1.4876
1.4943
3.7024

3.7164

2.4810

2.4819

2.4668
2.4669

2.4631

2.4654

. X10 CrNi
X10 CrNiS189 1809
X12CrNi188
X6 CrNi1810 X5CrNi18 1
X2CrNi19M X3CrNi181
. X12 CrNi
X12CrNi177 17.07
o X5 CrNiMo
X5CrNiMo 17122 1712
. X6 CrNiNb
X6 CrNiNb 1810 181
. X2 CrNiN
X2CrNiN19 11 181
. X6 CrNi
X12CrNi 2521 2620
. X2 CrNiMoN
X2CrNiMoN 17133 17133
. X2 CrNiMo
X2CrNiMo 18143 17132
X5CrNi1815 X5CrNi1815
X9 CrNiSiNCe 21112
X6Cri13 X6Cr13
X10Cr13 X12Cr13
X6Cr17 X8Cr17
X20Cr13 X20Cr13
X40Cr13 X40Cri4
X65CrMo 14
X90CrMoV 18 XCrTi12
X105 CrMo 17 X10ﬁ7ch°
. X6 CrNi
X5CrNi13 4 1304
X18 CrN 28
X2 CrNiMoSi195
. X3 CrNiMo
X4 CrNiMo 2752 2752
. X2 CrNiMoN
X2 CrNiMoN 225 525
X2 NiCrMoCu 25
. X2 CrNiMoN
X2CrNiMoN 257 4 2574
. X1CrNiMoN
X1CrNiMoN 20187 20187
X3 CrNiMoAl 1382
X4 CrNiCuNb 16 4
. X7 CrNiAl
X7CrNiAl177 177

X2 CrNiMoN 25227
X10 NiCrAlITi 32 20
X4 NiCrTi 2515

TiVIOFe2AI3

AFNOR

Z10 CNF18.09

Z12CN18
Z6CN18.09
Z2CN18.10

Z12CN17.07

Z3CND 17111

Z6CNNb18.10

Z2CN1810Az

Z12CN25.20

Z2CND 1713 Az

Z2CND 1713

Z26C12
Z10C13
z28C17
Z20C13
240C14
270D 14
Z2CND1805

Z100CD17

Z5CN13.4

218C25
Z2CND18.05.03

Z3CND25.7Az

Z2(CND22.05Az

Z2NCDU 2520

Z3CND 25.07 Az

Z1CNDU 20.18.05 Az

Z4CNUNb16.4M

Z9CAN177

Z10NC32.21
Z6NCTDV 25.15

AISI/SAE/ASTM allgemeiner

Name
303 SUS 303
302 SUS 302
304 SUS 304
304 L SUS304L
301 SUS 301
316 s
347 SUS 347
304 LN SUS 304 LN
310S SUH 310,SUS 310 S
316 LN SUS 316 LN
316L SCS16, SUS 316L
317 SUS 317
252 MA
403 SUS 403
410, CA-15 SUS 410
430 SUS 430
420 SUS 4201
420 SUS 420
440 A SUS 440 A
4408B SUS 440B
440C SUS 440 C
SCS5
446
3RE60
329 SUS329 1
329 LN SAF 2205
904L
F53 SAF 2507
254 SMO
XM-13 PH13-8Mo
XM-12 15-5-PH
AMS 5528 SUS 631 17-7-PH
654 SMO
NCF 800 Alloy 800
660 SUH 660 A286
Ti
AMS 4919 Ti6-2-4-2
Ti3Al-2.5V
AMS 4943 (grade 9)
AMS 4920, Grade 5 Ti 6Al-4V
Ti10V-2Fe-
AMS 4986 3Al
Hastelloy C
Hastelloy
C-276
IN100
Inconel 718
Inconel
X-750
Nimonic 80A
René 41
Udimet 500
Waspalloy
Haynes 25
Stellite 21
Stellite 31



MATERIAL APPENDIX

altkotec.

Material

Gehértete Stdhle

Material

gruppe

H1& H2

igenschaft

58 <HRC
<62

38 <HRC
<56

56 <HRC
<64

38 <HRC
<64

38 <HRC
<50

33<HRC
<50

23 <HRC
<64

50 <HRC
<64

W. Nr.

1.7131

11201
11231
11248
11274
11545

1.2550

1.7176
1.2210

1.2510

1.2842
1.3505

1.2344

1.2363

1.2379

1.2436

1.2601
1.2713

1.3243

1.3247

1.3343

1.3355
1.4021
1.4109
1412

1.4125

1.4534
1.4542

1.4568
1.4943
1.3401

G-X330 NiCr
42

G-X260
NiCr4 2

G-X300 CrNiSi
952

16 MnCr 5

42 CrMo 4
Cck67
Ck75
Ck101

C105wW1

60 WCrv7

55Cr3
115CrV3

100 MnCrW 4

90 MnCrV 8
100Cr6

X40CrMoV 51

X100 CrMoV 51

X155 CrVMo 121

X210 CrW 12

X165 CrMoV 12
55 CNiCrMoV6

SE525

$2-10-1-8

S$6-5-2

$18-0-1
X20Cr13
X 65CrMo 14
X 90 CrMoV 18

X105 CrMo 17

X3CrNiMoAl 1382
X5 CrNiCuNb 17 4

X7 CrNiAl77
X4&NiCrTi 2515

X120 Mn 12

FBNi4 Cr2 BC

FB Ni4 Cr2 HC

FB Cr9 Ni5

16 MnCr 5

42 CrMo 4
Cc70
C75

C100 KU

55 WCrVv
8KU

55Cr3
107 CrV 3 KU

95 MnWCr
5KU

90 MnVCr
8KU

100Cr6

X40Crmo5
11KU

X100 CrMoV
51KU

X155 CrVMo
121KU

X215Crw 12
TKU

X165 CrMoW

12 KU

HS 6-5-2-5

HS 2-9-1-8

HS 6-5-2

HS18-0-1

X20Cr13

XCrTi12

X105 CrMo
17

X7 CrNiAl
177

AFNOR

16 MC5

42CD 4
XC68
XC75

Y1105
55WC20

55C3
100C3

90 MWCV 5

90 MV 8
100C6

Z40CDV5
Z100CDV 5

2160 CDV 12

55NCDV7

Z 85 WDKCV 06-05-
05-04-02

Z 110 DKCWV 09-
08-04

Z85WDCV 06-05-
04-0

Z 80 WCV 18-04-01
Z20C13
Z70D14

Z2CND1805

Z100CD17

Z6CNU17.4
Z9 CAN17.4
Z6NCTDV 25.15

Z120M 12
Grade2 A
Grade2B

Grade2C,D,E

AISI/SAE/ASTM

5115

4142, 4140
1070
1078,1080
1095
W1

S1

5155
L2

o1

02
52100

H13
A2

D2

L6

M35
Mé42

M2

m
420
440 A
4408

440C

XM-13
630

AMS 5528
660

A128 Grade A
A532 IB(NiCr-LC)
A532 1A (NiCr-HC)

A532 1D (Ni-HiCr)

SCR 415
SCM 440 (H)

SUP 4

SUP9(A)

SKS3

suj2

SKD 61
SKD 12
SKD 11

SKD 2

SKT 4

SKH 55
SKH 51

SKH 9, SKH 51

SKH 2
SUS 4201
SUS440A
SUS 440B

SUS 440 C

SCS 24, SUS 630
SUS 631
SUH 660

SCMnH1

allgemeiner

Name

PH13-8Mo
17-4-PH

17-7-PH
A286

Ni-Hard 2
Ni-Hard 1

Ni-Hard 4

A
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