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Sekretariat
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Zerspanung und Spanntechnik
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Eylfinanzierung
Eylruf: 0371/ 5267-29

Reparatur und Vermietung
Eylruf: 0371 / 5267-54, -55

Eylcar Fahrzeugeinrichtung
Eylfunk: 0172 / 3709233

Buchhaltung
Eylruf: 0371 / 5267-50

Eylruf: 0371/ 5267-26, 49,-52, -200

www.eylshop.de

Zugangsdaten fiir den Eylshop
Eylruf: 0371/ 5267-56,-57

www.werkzeug-eylert.de

info@werkzeug-eylert.de

Eylruf: 0371 / 5267-44,-40

GmbH & Co. KG

Wir freuen uns auf lhren Anruf !

Montag - Freitag 7 - 18 Uhr
Samstag 8 - 12 Uhr
Datenschutz

Unser Unternehmen arbeitet datenschutzkonform. Sie erhal-
ten das Eylhandbuch aufgrund Ihrer Vertragsbeziehungen mit
uns und/oder aufgrund lhres erteilten Einverstandnisses, Uber
unsere Waren und Dienstleistungen informiert zu werden. Sie
kénnen jedereit formlos der Verwendung lhrer personenbezo-
genen Daten mit Wirkung fur die Zukunft widersprechen bzw.
eine erteilte Einwilligung widerrufen.
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Werkstofflibersicht DIN

Werkstoff- " Rm Harte _—
gruppe Beschreibung Inhalt N/ mm? | [HRC] Beispiele
Kohlenstoffarme Stahle, leicht zerspanbar C<0,25% | <530 8182’80k22’ S, SO, BRI e,
Stéhle mit mittlerem bis hohem Kohlenstoffgehalt C>0,25% | >530 <25 | St52. S355JR, C35, GS60, Cf53
Werkzeugstahle und legierte Stahle C>0,25% | 600-850 | <35 | 16MnCr5, Ck45, 21CrMoV5-7, 38SMn28
. . . 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2,
Werkzeugstéhle und legierte Stahle C>0,25% |850-1400| 35-48 56525, X120Mn12
. . . x 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2,
Ferritische, martensitische u. nichtrostende PH-Stahle 600-900 <35 56525, X120Mn12
Hochfeste ferritische, martensitische u. PH-Edelstahle 900-1350| 35-48 |X102CrMo17, G-X120Cr29
o . X5CrNi18 10, X2CrNiMo17 13 2, G-X25CrNi-
Austenitischer nicht rostender Stahl <600 Si18 9, X15CrNiSi20 12
. . . X2CrNiMo27 5, X2CrNiMoN22 5 3, X20CRNi-
Hochfeste austenitische, nichtrostende Stahle u. Edelstahlguss 600-800 <25 Si25 4, G-X40CINiSi27 4
X8CrNiMo27 5, X2CrNiMoN22 3, X20CrNi-
Duplex-Edelstahl <800 <30 Si25 4, G-X40CINiSi21 4
Grauguss 125-500 | <32 | GG15, GG25, GG30, GG40 GTW40
Duktiles Guss (Sphéroguss) niedriger Festigkeit u. Vermikularguss <600 <28 | GGG40, GTS35
Hochfester Guss u. bainitischer Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI) >600 <43 | GGGBO, GTW55, GTS65
NP . AlMg1, Al99.5, AICuMg1, AICuBiPb, AIMgSi,
Aluminium-Knetlegierungen AMgSiPb
ﬁ::;;iglerungen mit geringem Siliziumgehalt u. Magnesiumlegie- Si<12% GAISICu4, GDAISI10Mg
Qlet;-Leglerungen mit hohem Siliziumgehalt u. Magnesiumlegierun- Si>12% G-AISH2, G-AISi17Cu4, G-AISi21CuNiMg
Kupfer, Messing u. Zink-Basis mit Zerspanbarkeitsindex von CuZn40, Ms60, G-CuSn5ZnPb, CuzZn37,
70-100 CuSi3Mn
Kunsstoffe, Nylon, Gummi, Phenole und Glasfaser LEXAN, HOSTALEN, Polystyrol, Makralon
Kohlefaser u. Graphitverbundwerkstoffe, CFRP CFK, GFK
Metall-Matrix-Verbundwerkstoff (VMC)
. ’ ’ X1NiCrMoCu32 28 7, X12NiCrSi36, X5NiCrAl-
Warmfeste Legierungen auf Eisenbasis 500-1200| 25-48 Ti31 20, X40CoCrNi20 20
S2 Warmfeste Legierungen auf Kobaltbasis 100-1450| 25-48 | Haynes 188, Stellite 6,21,31
. . . INCONEL 690, INCONEL 625, Hastelloy,
S3 Warmfeste Legierungen auf Nickelbasis 600-1700| <48 NIMONIC 75
S4 Titan u. Titanlegierungen 900-1600| 33-48 | Ti1, TiAI5Sn2, TiAI6V4, TiAlAMo4Sn2

Stahl
Nicht rostender Stahl

Gusseisen
NE-Metalle

Hochtemperaturbesténdige Legierungen

Eine Vielzahl von Materialien - besonders gilt dies flir Stéhle - sind in vielen verschiedenen Mikrostrukturen verfiigbar, die sich hinsichtlich ihrer Bearbeitbarkeit
erheblich voneinander unterscheiden. Diese Materialien sind je nach ihrem jeweiligen Ist-Zustand Bestandteil verschiedener Materialgrupppen.

AG - Gealtert

GO - Gegossen

AU - Austenitisch AISI 300

H - Gehartet

BF - Warmebehandelt fur spezielle Festigkeit

MA - Martensitisch

BG - Warmebehandelt fiir spezielle Mikrostruktur

N - Normalisiert

BY - Warmebehandelt fir verbesserte Bearbeitbarkeit

NAG - Nicht gealtert

DU - Duplex-Edelstahl (autenitisch-ferritisch)

PH - Ausscheidungsgehartet

FE - Ferritisch

S-AU - Superaustenitisch

i

G - Gegliuht U - Unbehandelt
=7 GG - Grauguss V - Vergiitet
> | GGG - G n mit Kugelgraphit var1 - Variable

www.eylshop.de
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1. Bohren

Kurze Spiralbohrer (Artikelnr. 11000... - 11050...)

Schnittwertempfehlung
Boschiontung HSS HSS / TiN HSS HSS-E | HSS-E/TiN | MSSTEPM T yum
Typ N N w Ti N GT N
Werkstoffgruppe [m/vr%in] i [m/vr%in] s [m/vr;in] li [m/vr;in] ls [m/vr'r:1in] ls [m/vr;in] s [m/vrrcﬂn] u
25-30 6 30-33 6 45-50 6 40-45 6 70-80 4
22-25 5 24-33 5 35-40 5) 32-40 ) 60-70 4
12-16 4 18-20 4 30-35 6 35-42 6 40-42 5 70-80 4
12-15 3 i18-15 3 15-22 3 50-60 4
10-15 3 12-18 4 10-15 4 20-25 4
10-15 3 12-15 4 8-12 3 20-25 3
10-15 & 12-15 4 8-12 & 20-25 3
25-30 6 25-33 6 36-45 6 40-50 6 80-90 4
20-25 6 22-28 6 28-40 6 32-45 6 60-70 4
6-8 3
60-70 | 7 70-80 | 7 60-70 | 7 180-200 | 7
60-70 | 6 60-70 | 7 180-200 | 7
70-85 | 6 120-150 | 6
60-70 | 45| 3570 | 5 | 40-50 | 5 2863 | 4 | 32-50 | 4 | 80-180 | 5
1828 | 45| 2225 | 4 | 16-18 | 5 1525 | 4 | 2025 | 4 | 30-40 | 3
10-15 | 2
S 3 6-8 1 4-6 2 | 10-15 | 2
6-10 2 1520 | 2
Vorschubreihe fr
Werkzeug| 1 | 2 | 3 | 4 | 5 | & | 7 | 8 | 9
@ [mm] f [mm/U]
0,5 0,004 0,006 0,007 0,008 0,010 0,012 0,014 0,016 0,019
1 0,006 0,008 0,012 0,014 0,016 0,018 0,02 0,023 0,025
2 0,020 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125
3,15 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160
4 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200
5 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250
6,3 0,05 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
8 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315
10 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400
12,5 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
16 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630
20 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630
25 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 0,800
31,5 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000
50 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250 1,250
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Das Eylhandbuch 2019

1. Bohren

Lange Spiralbohrer (Artikelnr. 11100... - 11230...)

Schnittwertempfehlung
g‘;‘;’;ﬁ:ﬂﬁ:ﬁﬁ é HSS HSS HSS-E /TiN | HSS-E / TiN
Typ N w Ti GT
IR BT e [m/vr;in] 7 [m/vr%in] 7 [m/vr;in] 7 [m/vr;in] s
25-30 6 33-36 5
22-25 5) 27-32 B
12-16 4 30-35 6 32-36 O
12-15 3 10-18 3
10-15 8 10-12 4
10-15 3 6-8 2
10-15 3 8-10 3
25-30 6 27-32 6
20-25 6 24-26 6
4-6 3
60-70 7 70-80 7
60-70 6
60-70 4-5 40-50 5 20-25
s 6-8 1 4-6
6-10 2 6-10
Vorschubreihe fr
1 | 2 | 3 | 4 [ 5 | & | 7 | 8 | o
Werkzeug
@ [mm] f [mm/U]
0,5 0,004 0,006 0,007 0,008 0,010 0,012 0,014 0,016 0,019
1 0,006 0,008 0,012 0,014 0,016 0,018 0,02 0,023 0,025
2 0,020 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125
3,15 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160
4 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200
5 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250
6,3 0,05 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
8 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315
10 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400
12,5 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
16 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630
20 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630
25 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 0,800
31,5 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000
50 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250 1,250
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1. Bohren

Das Eylhandbuch 2019

Uberlange Spiralbohrer mit Tieflochprofil (Artikelnr. 11300... - 11310...)

Schnittwertempfehlung

Besohichtung Hss HSS-E
Typ GT GT
Werkstoffgruppe [m/vr%in] fr [m/vncwin] fr
18-22 5 30-33
16-18 4 25-30
18-22 3-4 29-33 4
10-20 2-3
8-10 3
6-8 2
6-8 2
18-22 18-20 o)
14-20 14-16 )
4-5 2
40-45 6 40-50 6
30-36 5 30-40 6
18-22 3-4 10-45 4
12-18 3-4 14-20 3
5 4-5 1
5-6 1
Vorschubreihe fr
Werkzeug 1 2 3 4 5 6 7 8 9
2 [mm] f [mm/U]
0,5 0,004 0,006 0,007 0,008 0,010 0,012 0,014 0,016 0,019
1 0,006 0,008 0,012 0,014 0,016 0,018 0,02 0,023 0,025
2 0,020 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125
3,15 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160
4 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200
5 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250
6,3 0,05 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
8 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315
10 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400
12,5 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
16 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630
20 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630
25 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 0,800
31,5 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000
50 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250 1,250
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1. Bohren

Extra kurze Spiralbohrer (Artikelnr. 11400... - 11422...)

Schnittwertempfehlung
SB‘;';gﬁ'lgz:zﬁ é HSS-E HSS-E / TiN VHM
Typ GU GU N

Werkstoffgruppe [m/vr%in] fr [m/vr%in] fr [m/vncwin] fr

35-40 6 45-50 6 70-80 4

25-30 6 35-40 5 60-70 4

28-32 6 35-42 6 70-80 4

10-20 3-4 12-22 3-4 50-60 4

12-14 4 16-18 4 20-25 4

10-12 4 12-15 4 20-25 3

10-12 4 12-15 4 20-25 3

25-30 6 36-45 6 80-90 4

20-25 6 28-40 6 60-70 4

60-70 7 70-85 7 180-200 7

60-70 6 60-70 6 180-200 7

120-150 6

60-70 4-5 28-63 4 80-180 5

18-28 4-5 15-25 4 30-40 3

10-15 2

S g 10-15 2

15-20 2

Vorschubreihe fr
Werkzeug 1 2 3 4 5 6 7 8 9
@ [mm] f [mm/U]

0,5 0,004 0,006 0,007 0,008 0,010 0,012 0,014 0,016 0,019
1 0,006 0,008 0,012 0,014 0,016 0,018 0,02 0,023 0,025
2 0,020 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125
3,15 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160
4 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200
5 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250
6,3 0,05 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
8 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315
10 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400
12,5 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
16 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630
20 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630
25 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 0,800
31,5 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000
50 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250 1,250
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1. Bohren

VHM-KIeinstbohrer (Artikelnr. 11433...)

Schnittwertempfehlung

Werkzeugdurchmesser [mm]

0,1-0,4 | 0,4-0,6 | 0,6-0,8 | 0,8-1,0 | 1,0-1,2 | 1,2-1,4 | 1,4-1,6 | 1,6-2,0 | 2,0-25 | 2,5-3,0

v f
Werkstoffgruppe [v/min] [mm/U]

40-60 0,003- 0,008- 0,012- 0,015- 0,018- 0,022- 0,026- 0,030- 0,038- 0,045-
0,010 0,015 0,018 0,020 0,025 0,030 0,035 0,055 0,070 0,09

1 50-70 0,003- 0,008- 0,012- 0,015- 0,018- 0,022- 0,026- 0,030- 0,038- 0,045-
M 0,010 0,015 0,018 0,020 0,025 0,030 0,035 0,055 0,070 0,09
5 30-50 0,003- 0,008- 0,012- 0,015- 0,018- 0,022- 0,026- 0,030- 0,038~ 0,045-

0,010 0,015 0,018 0,020 0,025 0,030 0,035 0,055 0,070 0,09

90-130 0,003~ 0,008~ 0,012- 0,015- 0,018- 0,022- 0,026- 0,030- 0,038~ 0,045-
0,010 0,015 0,018 0,020 0,025 0,030 0,035 0,055 0,070 0,09

60-90 0,003- 0,008- 0,012- 0,015- 0,018- 0,022- 0,026- 0,030- 0,038- 0,045-
0,010 0,015 0,018 0,020 0,025 0,030 0,035 0,055 0,070 0,09
s 1 20-40 0,003- 0,008- 0,012- 0,015- 0,018- 0,022- 0,026- 0,030- 0,038- 0,045-
0,010 0,015 0,018 0,020 0,025 0,030 0,035 0,055 0,070 0,09
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1. Bohren

Spezialbohrer (Artikelnr. 11440... - 11480...)

Schnittwertempfehlung
Schneidstoff /
Beschichtung = il
Typ N N
Werkstoffgruppe Ve fr Vo fr
[m/min] [m/min]
25-30 6 70-80 4
22-25
12-16
20-25 2
25-30 6 80-90 4
20-25 6 70-80 4
8-10 1
60-70 7
60-70 6
60-70 4-5 160-180 )
18-28

Vorschubreihe fr
Werkzewg | 1 | 2 | 3 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | 9
9 [mm] f [mm/U]
0,5 0,004 0,006 0,007 0,008 0,010 0,012 0,014 0,016 0,019
1 0,006 0,008 0,012 0,014 0,016 0,018 0,02 0,023 0,025
2 0,020 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125
3,15 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160
4 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200
5 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250
6,3 0,05 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
8 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315
10 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400
12,5 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
16 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630
20 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630
25 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 0,800
31,5 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000
50 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250 1,250
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1. Bohren

Das Eylhandbuch 2019

Lange Spiralbohrer mit Morsekegelschaft (Artikelnr. 11495... - 11526...)

Schnittwertempfehlung

g‘;g:ﬁ:gﬁiﬁ:: ; HSS HSS-E HSS-E HSCo-8
Typ N N GV H-Mn

Werkstoffgruppe [m/vnc1in] fr [m/vr%in] fr [m/vnc1in] fr [m/vr%in] fr

25-30 35-40 5 35-40 5

22-25 30-40 5 30-40 5

12-16 15-40 4-5 15-40 4-5
15-20 3-4 15-20 3-4 8-10 2

16-18 4 16-18 4

12-14 3 12-14 3

14-16 3 14-16 8

25-30 30-35 6 30-35 6

20-25 6 28-30 6 25-30 6

8-10 3 8-10 3

60-70 7
60-70 6

60-70 4-5 15-40 4-5 15-40 4-5

18-28 4-5 15-20 4 15-20 4
6-8 1 5 2

Vorschubreihe fr
Werkzeug | 1 2 | 3 | 4 | 5 6 | 7 8 | o
@ [mm] f [mm/U]

0,5 0,004 0,006 0,007 0,008 0,010 0,012 0,014 0,016 0,019
1 0,006 0,008 0,012 0,014 0,016 0,018 0,02 0,023 0,025
2 0,020 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125
3,15 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160
4 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200
5 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250
6,3 0,05 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
8 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315
10 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400
12,5 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
16 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630
20 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630
25 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 0,800
31,5 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000
50 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250 1,250
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1. Bohren

Kurz- und Mehrfasen-Stufenbohrer (Artikelnr. 11539... - 11582...)

Schnittwertempfehlung
Besohichtung HSS
Typ N
Werkstoffgruppe [m/vr;in] fr
25-30 6
22-25 5
12-16 4
25-30 6
20-25 6
60-70 7
60-70 6
60-70 4-5
18-28 4-5
Vorschubreihe fr
Werkzeug| 1 | 2 | 38 | 4 | 5 | & | 7 | 8 | 9
@ [mm] f [mm/U]
0,5 0,004 0,006 0,007 0,008 0,010 0,012 0,014 0,016 0,019
1 0,006 0,008 0,012 0,014 0,016 0,018 0,02 0,023 0,025
2 0,020 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125
3,15 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160
4 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200
5 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250
6,3 0,05 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
8 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315
10 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400
12,5 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
16 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630
20 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630
25 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 0,800
31,5 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000
50 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250 1,250
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1. Bohren

Aufbohrer (Artikelnr. 11590... - 11591...)

Schnittwertempfehlung
Besohichtung HSS
Typ N
Werkstoffgruppe [m/vnc1in] fr
25-30 6
22-25 5
12-16 4
25-30 6
20-25 6
60-70 7
60-70 6
60-70 4-5
18-28 4-5
Vorschubreihe fr
Werkzeug| 1 | 2 | 8 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8 [ 9
@ [mm] f [mm/U]
0,5 0,004 0,006 0,007 0,008 0,010 0,012 0,014 0,016 0,019
1 0,006 0,008 0,012 0,014 0,016 0,018 0,02 0,023 0,025
2 0,020 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125
3,15 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160
4 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200
5 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250
6,3 0,05 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
8 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315
10 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400
12,5 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
16 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630
20 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630
25 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 0,800
31,5 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000
50 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250 1,250
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1. Bohren

Zentrierbohrer (Artikelnr. 11599... - 11655...)

Schnittwertempfehlung
Sonnelastolt é HSS HSS / TiN HSCo-8 VHM

Werkstoffgruppe [m/v r"r;1in] fr [m/vnc'lin] fr [m/v r’?1in] fr [m/vr;lin] fr
30-40 2 30-40 2 30-40 2 70-80 5

25-30 2 25-30 2 25-30 2 60-70 5

20-25 2 20-25 2 20-25 2 50-60 5

8-10 2 40-60 5

10-15 2 25-30 1

10-15 2 20-25 1

15-20 2 15-20 2 15-20 2 60-70 4

15-20 2 60-70 2

60-70 2

60-80 2 60-80 2 60-80 2 180-200 1

60-80 2 60-80 2 60-80 2 160-180 1

40-80 2 40-80 2 40-80 2 80-100 1

15-40 2 15-40 2 15-40 2 35-45 1

3-8 2 20-25 1

Vorschubreihe fr
Werkzewg| 1 | 2 | 3 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | o
9 [mm] f [mm/U]

0,5 0,004 0,006 0,007 0,008 0,010 0,012 0,014 0,016 0,019

1 0,006 0,008 0,012 0,014 0,016 0,018 0,02 0,023 0,025

2 0,020 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125
3,15 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160
4 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200

5 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250
6,3 0,05 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
8 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315
10 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400
12,5 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
16 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630
20 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630
25 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 0,800
31,5 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000
50 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250 1,250
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1. Bohren

NC-Gravierfraser 45°/ 60° WSP-VXCT06T102 (Artikelnr. 11660... - 11666...)

Schnittwertempfehlung
Schneidstoff BSB35 BRB35
n f n f
Werkstoffgruppe | )i [mm/U] [U/min] [mm/U]

5000-40000 | 0,008-0,05 | 5000-40000 | 0,008-0,05
5000-40000 | 0,008-0,03 | 5000-40000 | 0,008-0,03
m 1-3 5000-40000 | 0,008-0,05

5000-20000 0,01-0,02

5000-40000 0,008-0,08

Aufteilung der Schnitttiefe (a ) bis zur maximalen Graviertiefe T _ = 2mm

Werkstoffgruppe Schnitt | Schnitt | Schnitt | Schnitt | Schnitt | Schnitt | Schnitt | Schlich-
1 2 3 4 5 6 7 ten
0,8 0,6 0,3 0,2 0,1 ~ ~ 0,1
0,5 0,4 0,3 0,3 0,2 0,2 0,1 0,1
0,5 0,4 0,3 0,3 0,2 0,2 0,1 0,05
0,8 0,6 0,3 0,2 0,1 ~ ~ 0,1
1 0,8 0,2 ~ ~ ~ ~ 0,1
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1. Bohren

NC-Anbohrer (Universalwerkzeug) 60° / 90° WSP-SXMT... und VXM(C)T 12T3... (Artikelnr. 116690... - 116895...)

Schnittwertempfehlung

Anbohren Ansenken
. BSB35 | BRB40 | BNB10 | BSCU10 . BSB35 | BRB40 | BNB10 | BSCU10
Werkstoffgruppe [m/min] [mrrf1 Ul [m/min] [mr; Ul

150-250 | 0.05-0,10 | 0.05-0,10 150-250 | 0,05-0,1 | 0,05-0,1
100-200 | 0,04-0,08 | 0,04-0,08 100-200 | 0,04-0,08 | 0,04-0,08

60-125 | 0,03-0,06 | 0,03-0,06 | 0,03-0,06 | 0,03-0,06 | 65-125 | 0,03-0,06 | 0,03-0,06 | 0,03-0,06 | 0,03-0,06
80-150 | 0,05-0,10 | 0,05-0,10 | 0,05-0,1 80-150 | 0,05-0,08 | 0,05-0,08 | 0,05-0,08
150-300 | 0,05-0,1 0,05-0,10 150-320 | 0,05-0,08 0,05-0,08

Anfasen Gravieren
v BSB35 | BRB40 | BNB10 BSCU10 v BSB35 | BRB40 BNB10 BSCU10
[m/r%in] f [m/rﬁin] f
Werkstoffgruppe [mm/U] [mm/U]
150-320 | 0,15-0,24 | 0,15-0,24 20-80 0,008-0,02
100-250 | 0,12-0,2 0,12-0,2 20-80 0,008-0,02
65-125 | 0,10-0,20 | 0,10-0,20 | 0,10-0,20 | 0,10-0,20
150-250 | 0,15-0,25 0,15-0,25

150-320 0,15-0,25 0,008-0,02

Aufteilung der Schnitttiefe (a ) bis zur maximalen Graviertiefe | Mit Hilfe des ,D"-Wertes und der Schnittgeschwindigkeit
T,..=08mm (Vc) lasst sich die Drehzahl berechnen!
Werkstoffgruppe | Schnitt 1 | Schnitt 2 | Schnitt 3 | Schlichten D D= Gravierbreite = Schneiddurchmesser
0,3 0,2 0,2 0,1 T= Graviertiefe = Schnitttiefe
(90°) (607)
03 0,2 0,2 0,1 D= 2xT fiir 90°
0,3 0,2 0,2 0,1 I—; D= 1,73xT fir 60°
0,2 0,2 0,2 0,2
Schnittwertempfehlung Radius frasen i Einstellwerte
v f Ecl;e{\rao;ms zum Radiusfrisen
c mm
Werkstoffgruppe | /5l | [mmiu X Y z
150-320 0.05-0,10 1,00 2,75 1,50 2,50
100-250 0.05-0,11 1,50 3,25 1,50 3,00
80-150 0,04-0,08 2,00 3,75 1,50 3,50
150-250 | 0,05-0,10 2,50 4,25 1,50 4,00
3,00 4,75 1,40 4,40
4,00 6,15 2,00 6,09
5,00 7,10 2,00 7,00
6,00 8,10 2,00 8,00
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1. Bohren

NC-Anbohrer (Artikelnr. 11690... -11765...)

Das Eylhandbuch 2019

Schnittwertempfehlung

Semereny | wsse | MSSELING v man
Werkstoffgruppe [rr:l/cin] fr [n:I/cin] fr [rr:l/cin] fr
35-45 3 40-55 3 75-80 3
30-40 8 35-40 3 65-75 8
25-35 3 30-35 3 50-65 3
5-12 1 8-15 1 35-50 3
10-15 1 15-20 1 25-30 1
5-10 1 10-15 1 20-25 1
30-35 3 60-70
60-70
60-70
40-80 3 50-90 180-200
40-50 2 140-160
70-90 3 80-100 3 60-80 1
25-35 1
25-35 1
Vorschubreihe fr
Werkzeug 1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 5
@ [mm] f [mm/U]
1 0,006 0,008 0,012 0,014 0,016
2 0,020 0,025 0,032 0,040 0,050
2,5 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063
3 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080
4 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100
5 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100
6 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125
8 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160
10 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200
12 0,08 0,100 0,125 0,160 0,200
16 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250
20 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
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VHM-Hochleistungsbohrer (Artikelnr. 11802... - 11826... / 118415... - 11846... / 11866... - 11868...)

Schnittwertempfehlungen
Kihlung Widia Eyltool-Premium
o Luft 220 g;g 3xD 3xD 3xD gig 12xD g:g gL(Jr);z-
genutet
o]
- :ir::l' Typ VariDrill VariDrill H ) U U UNI VA GAL:_?JS
Werkstoff- Ki_ihl- v, fr v, fr v, fr v, fr v, fr Ve fr v, fr v, fr Ve fr
gruppe mittel | [m/min] [m/min] [m/min] [m/min] [m/min] [m/min] [m/min] [m/min] [m/min]
[ 60-100 | 7 | 70-140 | 7 80-120 | 7 | 80-130 | 7 | 80-130 | 7 | 90-110 | 8 | 95-115 | 7
[ 50-90 | 6 | 60-100 | 6 80-120 | 6 | 80-130 | 6 | 80-130 | 6 | 80-120 | 7 | 60-85 | 7
me® | 50-100 | 7 | 50-100 | 8 60-110 | 5 | 80-120 | 6 | 80-120 | 6 | 80-100 | 6 | 50-70 | 6
) 30-60 | 7| 40-70 |7 50-70 | 5| 50-80 | 6| 50-80 | 6 | 50-80 | 5| 40-60 |5
me 30-50 | 4| 30-50 |4 40-55 | 4| 3545 | 3| 35-45 | 3| 60-80 | 3| 50-70 |3
M ) 40-60 | 4 | 40-60 | 4 40-55 | 4| 3545 | 3| 35-45 |3 | 70-90 | 3 | 40-60 |3
me 30-50 |4 | 30-50 | 4 30-45 | 3| 3045 | 3| 30-45 | 3| 60-80 | 3| 40-60 |3
mO | 70-150 | 7 | 80-160 | 8 160-210| 8 | 150-195| 9 | 150-195| 9 | 100-140| 8 | 80-130 | 9 | 80-120 | 6
mO | 90-120 | 6 | 90-140 | 7 70-155 | 7 | 80-130 | 8 | 80-130 | 8 |100-140| 8 | 70-90 | 8 | 70-90 | 6
[ 80-120 | 5 | 80-130 | 6 80-120 | 5 | 80-130 | 6 | 80-130 | 6 | 80-100 | 6 | 65-80 | 6 | 70-90 | 6
[ 90-270 | 6 | 90-315 | 6 80-260 | 9 | 90-310 | 8 | 90-310 | 8 110-360 | 9 | 350-410 | 6
n 90-270 | 7 | 90-270 | 7 80-260 | 9 | 90-310 | 8 | 90-310 | 8 |180-220| 7 |120-480| 9 |260-380 | 7
n 90-225 | 6 | 90-270 | 6 70-180 | 6 | 80-260 | 6 | 80-260 | 6 | 150-180 120-480 | 8 | 220-330 | 7
me | 90-270 | 7 | 90-270 | 7 70-180 | 7 | 80-260 | 7 | 80-260 | 7 120-480 | 9 | 80-260 | 5
20-30 |3 | 20-30 | 3 20-30 | 3| 20-30 | 4| 20-30 | 4 | 20-30
S 3 10-30 | 2 | 10-30 | 2 15-25 | 2 | 25-35 | 4 | 25-35 | 4 | 20-30 20-50
4 ° 20-40 |2 | 10-40 | 2 20-40 |2 | 1040 | 3| 10-40 | 3 | 10-40 | 2 | 20-50

Bei Uiber 7xD Bohrtiefe sind grundsétzlich Pilotbohrungen zu setzen!

Vorschubreihe fr
Werkzeug | 1 | 2 | 3 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | o9
@ [mm] f [mm/U]
1 0,006 0,008 0,012 0,014 0,016 0,018 0,02 0,023 0,025
2 0,020 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125
3 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,125 0,125 0,160
4 0,040 | 0050 | 0063 | 0080 | 0,100 | 0125 | 0,60 | 0200 | 0,200
5 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250
6 0,05 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
10 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400
12 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
16 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630
20 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630
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1. Bohren

VHM-Bohrreibahle (Artikelnr. 11827... - 11847...)

Schnittwertempfehlungen Vorschubreihe fr
Werkstoffgruppe Ve fr Werkzeug U ‘ 2 ‘ 3 ‘ -
[m/min] @ [mm] f [mm/U]
i ! 3-5 0,10-0.18 0,10-0,15 0,15-0,25 0,10-0,18
60-80 ! 5-8 0,15-0,25 0,12-0,20 0,20-0,35 0,15-0,28
6070 ! 8-12 0,18-0,30 0,14-0,25 0,25-0,45 0,18-0,35
40-60 2
12-16 0,20-0,35 0,16-0,30 0,30-0,45 0,20-0,38
70-90 3
60-80 3
45-60 4
80-100 1
80-100 1
90-120 1
90-120 1
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1. Bohren

VHM-Flachbohrer (Artikelnr. 11848...)

Schnittwertempfehlungen
VC

[m/min]
70-90
50-80
40-60
35-45
30-40

Werkstoffgruppe

= N || O

70-90
60-80
40-60
30-40

= OO

Vorschubreihe fr
Werkzeug | 1 | 2 | 3 | a4 | 5 | & | 7 | 8 | o
@ [mm] f [mm/U]

1 0,006 0,008 0,012 0,014 0,016 0,018 0,02 0,023 0,025
2 0,020 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125
3 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,125 0,125 0,160
4 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200
5
6

0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250
0,05 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315

10 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400
12 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
16 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630
20 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630
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VHM-Hochleistungs-Tieflochbohrer (Artikelnr. 118712... - 118719...)

www.werkzeug-eylert.de

Schnittwertempfehlungen
15xD 25xD 15xD 25xD
20xD 30xD 20xD 30xD
Kuhimittelzufuhr
Typ Alu Stahl / Guss
BB BT [m/vr%in] s [m/vr%in] g [m/vr%in] s [m/vr%in] 7
70-90 5 60-80 5
65-72 6 58-65 6
50-55 5 45-50 6
30-50 5 35-45 5
90-110 9 80-100 9
70-90 7 65-80 7
50-65 6 50-60 6
160-185 6 150-170 6
160-185 6 150-170 6
130-150 6 110-135 6
150-175 6 140-160 6
Vorschubreihe fr
Werkzeug) 5 | 6 | 7 | 8 | 9
@ [mm] f [mm/U]
3 0,080 0,100 0,125 0,150 0,180
4 0,100 0,125 0,150 0,180 0,220
5 0,125 0,150 0,180 0,220 0,260
6 0,150 0,180 0,220 0,260 0,300
8 0,180 0,220 0,260 0,300 0,380
10 0,200 0,260 0,300 0,380 0,430
12 0,220 0,300 0,380 0,430 0,480
16 0,260 0,380 0,430 0,480 0,500
Anwendungshinweise
1. Pilotbohrung setzen (Spitzenwinkel 140°, Toleranz m7, 1,5-2xD tief)
2. Einfahren in die Pilotbohrung (max.300 min-1 und Vf=1000 mm/min, ohne Kihimittel-bis 1mm vor Bohrungsgrund)
3. Bohren mit Tabellenwerten (ohne Entspanzyklen)
4. Zurlckfahren (mit aktueller Spindeldrehzahl und doppeltem Vorschub, bis 1,5-2xD vor Bohrungsende)
5. Ausfahren aus Bohrung (Kuhimittel ausschalten, Ausfahren mit max.300 min-1 und Vf=1000 mm/min)
Erforderlicher Kiihimitteldruck
Werkzeug @ [mm] 5-8 8-12
Kihimitteldruck IK 40 bar 30 bar
Kiihimitteldruck MMS 10 bar 9 bar
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1. Bohren

VHM-FlieBlochbohrer (Artikelnr. 119080... - 119082...)

Schnittwertempfehlung
GroBe
M3 | M4 | M5 M6 | M8 | M0 | Mi2 | M4 | Mi6 | Mi8 | M20
Kernloch-Gewindeformen
10,9/ 13,0/ 14,8/ 16,7/ 18,7/

2,7 3,7 4,5 5,4 7,3/7,4|92/93

11,0 13,1 14,9 16,8 18,8
Drehzahl
Werk-
StOff- r‘min nmax nmin nmax r]min nmax nmin nmax r‘min nmax nmin nmax r]min nmax nmin nmax r‘min nmax nmin nmax r]min nmax
gruppe

3000 (2300|2600 | 2200 | 2500 2000| 2400|1600 2200 1500|2000 | 1400|1800 | 1400|1600 | 1200|1400|1100|1300| 1000|1200
3000 (2300|2600 | 2200 | 2500 2000| 2400|1600 2200 1500|2000| 1400|1800 | 1400| 1600|1200 |1400|1100|1300| 1000|1200
2400(1800|2000|1700|2000|1600|1900|1200|1700|1200|1600(1100|1400|1100|1200| 900 |1100| 800 |1000| 800 | 900

3800 3700 3600 3200 3000 2800 2500 2200 2000 1900
3800 3700 3600 3200 3000 2800 2500 2200 2000 1900
3800 3700 3600 3200 3000 2800 2500 2200 2000 1900

FlieBlochbohrer-Paste verhindert Verzunderungen und erhéht die Standzeit!
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1. Bohren

Blechschélbohrer und Universal-Stufenbohrer (Artikelnr. 11910... - 11957...)

Schnittwertempfehlung
Sonnelastolt é HSS HSS-E HSS-E / TiN
Werkstoffgruppe [m/vr%in] fr [m/vnc1in] fr [m/vr%in] fr
25-30 6 45-50 6
22-25 5 35-40 ©
12-16 4 30-35 6 35-42 6
12-15 3 13-15 3
10-15 3 12-18 4
10-15 3 12-15 4
10-15 3 12-15 4
25-30 6 36-45 6
20-25 6 28-40 6
60-70 7 60-70 7
60-70 6 60-70 7
70-85 6
60-70 4-5 28-63 4
18-28 4-5 15-25 4
S 3 6-8 1
4 6-10 2
Vorschubreihe fr
Werkzewg) 1 | 2 | 3 | a4 | 5 | 6 | 7 | 8 | o9
@ [mm] f [mm/U]
0,5 0,004 0,006 0,007 0,008 0,010 0,012 0,014 0,016 0,019
1 0,006 0,008 0,012 0,014 0,016 0,018 0,02 0,023 0,025
2 0,020 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125
3,15 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160
4 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200
5 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250
6,3 0,05 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
8 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315
10 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400
12,5 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
16 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630
20 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630
25 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 0,800
31,5 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000
50 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250 1,250
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2. WSP-Bohren, Ausdrehsysteme

Widia-Wendeplatten-Bohrer Top Cut 4 (Artikelnr. 122401... - 122422...)

Schnittwertempfehlung (Schnittgeschwindigkeit)

WSP GréBe Gr. A Gr.B Gr.C Gr.D Gr. E Gr. F Gr. G Gr. H
Werkzeugdurchmesser 12-13 mm |14-18 mm|19-23 mm|24-29 mm |30-36 mm |37-45 mm |46-56 mm |57-60 mm
Schnittgeschwindigkeit v_ [ m/min]
! o ()
o | 28 |88 .
Q = x x x x x x X x
5 5 3 5 % 8 ) h|= hl= hl= hl= hl= h| = h|= h|=
1) o)
= 2 a o
A |V36| WU25CH
stabil 120|140 160 [140|160{240|150|180|260 | 160 |180|260 | 160 180|260 | 160 180|260 | 160 180|260 |160 180|260
I |Vv36| WU40PH
A |V36| WU40PH
instabil 110/120{ 140|130 |150|220 (130 | 170|250 | 140|170 | 250|140 | 170|250 | 140|170 |250 | 140|170 | 250 [ 140 | 170|250
I |V36| WU40PH
A |V36| WU40PH
unterbrochen 90 (100(120(130(150|210|130|170|240| 140|170 | 240 | 140|170 | 240 | 140|170 |240 | 140|170 | 240 | 140|170 | 240
I |V36| WU40PH
A |V34|WPK10CH
stabil 120|140 |160 140|170 260 150|190 280 160|190 280 160|190 280 [ 160|190 |280 [ 160|190 |280 | 160|190 |280
I |V34| WU40PH
A |V34| WU25CH
instabil 110|120 140 (130|170 240 140|180 260 (150|180 |260 [ 150|180 | 260 [ 150|180 |260 [ 150|180 |260 [ 150|180 |260
| |V34| WU40PH
A |V34| WU40PH
unterbrochen 90 (100 (120(130 (170|230 130|170 | 240 [140|170 |240 [ 140|170 |240 [ 140|170 |240 | 140|170 |240 [ 140|170 |240
| |V34| WU40PH
A |V34 |WPK10CH
stabil 120|140 |180 140|170 270 (150|200 | 290 [ 160|200 310 [160(200 310 [160(200 |310 [160|200 |310 | 160|200 |310
| |V34| WU40PH
A V34| WU25CH
instabil 110|120 |160 [ 130|160 | 260 [ 140|200 | 280 [150|200 280 {150 200 | 280 {150 200 |280 [150 200 |280 |150 |200 |280
I |V34| WU40PH
A V34| WU40PH
unterbrochen 100 {110 140 {120 [150|250 | 130 {180 |260 | 140 |180 [260 | 140|180 |260 | 140 | 180|260 [140 |180 | 260 | 140 {180 |260
I |V34| WU40PH
A |V34 \WPK10CH
stabil 120|140 {180 (140 |170 |270 | 150|200 |290 | 160|200 [310 | 160|200 (310|160 200 [310|160 200 {310 160 200 {310
I |V34| WU40PH
A |V34|WU25CH
instabil 110|120 {160 |130 |160 |260 | 140|200 [280 | 150 200 [280 | 150 200 (280 | 150 200 (280 | 150 200 {280 |150 200 {280
I |V34| WU40PH
A |V34| WU40PH
unterbrochen 100(110|140[120|150(250|130|180|260 | 140 (180|260 | 140 180|260 | 140 180|260 | 140 (180|260 | 140 180|260
| |V34| WU40PH
A |V36| WU25CH
stabil 120|140 160 [140|170|240|150|180|250 | 160 180|250 | 160 180|250 | 160 180|250 | 160 [180|250 | 160 |180|250
| |V36| WU40PH
A |V36| WU40PH
instabil 110(120|140 [130|160{230 | 140 (170|240 | 150 170|240 | 150 170|240 | 150 170|240 | 150 [ 170|240 | 150 | 170|240
| |V36| WU40PH
A |V36| WU40PH
unterbrochen 90 (100 (120|130 160|230 (130|160 |220 140|160 | 220 [140|160 | 220 | 140|160 |220 [ 140|160 |220 | 140|160 |220
| |V36| WU40PH
A |V36| WU25CH
stabil 120|140 |160 140|170 200 (140|170 210 (150|170 |210(150{170|210{150{170 210 [150(170 |210 [150|170 |210
I |V36| WU40PH
A |V36| WU40PH
instabil 110|120 |140 (120|150 190 (130|160 |200 [ 140|160 | 200 [ 140|160 200 [ 140|160 |200 | 140|160 |200 | 140|160 |200
I |V36| WU40PH
A |V36| WU40PH
unterbrochen 90 (100 (120|110 {130 180|120 (140 |190|120|140 (190 |120|140|190 [120 140|190 [120 |140|190 | 120 {140 | 190
| |V36| WU40PH

Plattensitz: A = Wendeschneidplatte auBen
| = Wendeschneidplatte innen
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2. WSP-Bohren, Ausdrehsysteme

Widia-Wendeplatten-Bohrer Top Cut 4 (Artikelnr. 122401... - 122422...)

Schnittwertempfehlung (Vorschub)
WSP GréBe Gr. A Gr.B Gr.C Gr.D Gr. E Gr. F Gr.G Gr. H
Werkzeugdurchmesser 12-13 mm |14-18 mm|19-23 mm |24-29 mm |30-36 mm |37-45 mm 46-56 mm |57-60 mm
Vorschub f, [ mm/U]
! o o
$e | 5 B2
Q 1= x x X x x x x x
5 5 8 5 % 8 ) h| = h| = h| = h|= hl= hl= hl= h| =
] o
= a oo
A |V36| WU25CH
stabil 0,06(0,08/0,10/0,08/0,10(0,13/0,10|0,12|0,15|0,11|0,13|0,16(0,130,14|0,18|0,15|0,17|0,20|0,160,23|0,27|0,17(0,24/0,29
I |V36| WU40PH
A |V36| WU40PH
instabil 0,06(0,08/0,10/0,08/0,10(0,13/0,10|0,12|0,15|0,11|0,13|0,16(0,13/0,14|0,18|0,15|0,17|0,20|0,16|0,23|0,27|0,17(0,24/0,29
I |V36| WU40PH
A |V36| WU40PH
unterbrochen 0,06|0,08(0,10/0,08/0,10(0,13|0,10/0,12(0,15|0,11/0,13(0,16|0,13|0,14(0,18|0,15|0,17/0,20|0,16|0,23|0,27|0,17|0,24|0,29
I |V36| WU40PH
A |V34|WPK10CH
stabil 0,06|0,08|0,10|0,08|0,12(0,15|0,10(0,13|0,16/0,11(0,14|0,17/0,13|0,15|0,20|0,15/0,18(0,21|0,16/|0,24|0,28|0,17/0,25|0,30
| |V34| WU40PH
A |V34| WU25CH
instabil 0,06|0,08|0,10|0,08|0,12|0,15|0,10(0,13|0,16/0,110,14|0,17/0,13|0,15|0,20|0,15/0,18(0,21|0,16/0,24|0,28|0,17/0,25|0,30
| |V34| WU40PH
A |V34| WU40PH
unterbrochen 0,06|0,08|0,10|0,080,12(0,15/0,10|0,13|0,16/0,11/0,14(0,17/0,13|0,15|0,20|0,15/0,18(0,21|0,16/0,24(0,28|0,17|0,25(0,30
I |V34| WU40PH
A |V34|WPK10CH
stabil 0,08|0,11|0,15|0,10/0,12|0,16/0,11/0,14|0,18/0,12|0,15|0,20/0,14/0,16|0,22|0,16/0,20(0,24|0,18/0,25(0,30|0,19/0,26(0,32
| |V34| WU40PH
A |V34|WU25CH
instabil 0,08|0,11|0,14/0,10/0,12|0,15/0,11/0,14(0,16/0,12/0,15|0,18/0,14/0,16|0,20|0,16/0,20(0,23|0,18/0,25(0,28|0,19|0,26(0,30
| |[V34| WU40PH
A |V34| WU40PH
unterbrochen 0,08/0,11(0,14/0,10/0,12|0,15(0,11/0,14(0,16|0,12/0,15|0,18|0,14(0,160,20|0,16|0,20|0,22|0,18|0,25|0,28|0,19|0,26 (0,30
| |V34| WU40PH
A |V34|WPK10CH
stabil 0,08|0,11(0,15(0,10/0,12|0,16|0,110,14/0,18|0,12|0,15/0,20|0,14|0,16(0,22|0,16|0,200,24|0,18|0,25(0,30/0,19|0,26|0,32
| [V34| WU40PH
A |V34| WU25CH
instabil 0,08|0,11(0,14(0,10/0,12|0,15|0,11(0,14/0,16(0,12|0,15/0,18|0,14|0,16(0,20|0,16|0,20(0,22|0,18|0,25|0,280,19|0,26|0,30
I |V34| WU40PH
A |V34| WU40PH
unterbrochen 0,08/0,11(0,14|0,10/0,12(0,15|0,11/0,14(0,16|0,12/0,15(0,18|0,14/0,16(0,20|0,16|0,200,22|0,18|0,25|0,28|0,19|0,26|0,30
I [V34| WU40PH
A |V36| WU25CH
stabil 0,06/0,08(0,10|0,08/0,10(0,14|0,10/0,12(0,15|0,11/0,13(0,16|0,13/0,15(0,18|0,15|0,18|0,20|0,16|0,24/0,28|0,17|0,25|0,30
I |Vv36| WU40PH
A |V36| WU40PH
instabil 0,06/0,08(0,10/0,08/0,10(0,14|0,10/0,12(0,15|0,11/0,13(0,16|0,13|0,15(0,18|0,15|0,18|0,20|0,16|0,24|0,28|0,17|0,25|0,30
| |V36| WU40PH
A |V36| WU40PH
unterbrochen 0,06|0,08|0,10|0,08|0,10|0,14/0,10(0,12|0,15/0,11/0,13|0,16/0,13|0,15|0,18|0,15/0,18|0,20|0,16/0,24|0,28|0,17/0,25|0,30
| |V36| WU40PH
A |V36| WU25CH
stabil 0,06|0,08|0,10/0,08|0,10|0,14/0,10(0,12|0,15/0,11/0,13|0,16/0,13|0,15|0,18|0,15/0,17|0,20|0,16/0,23|0,28|0,17/0,24(0,29
| |V36| WU40PH
A |V36| WU40PH
instabil 0,06|0,08|0,10|0,08|0,10|0,14/0,10|0,12(0,15/0,11/0,13|0,16/0,13|0,15|0,18|0,15/0,17(0,20|0,16/0,23(0,28|0,17|0,24(0,29
I |V36| WU40PH
A |V36| WU40PH
unterbrochen 0,06|0,08(0,10/0,08|0,10(0,14(0,10/0,12(0,15|0,110,13|0,16|0,13|0,15/0,18|0,15|0,17|0,20|0,16|0,23|0,28|0,17|0,24(0,29
I |V36| WU40PH

Hinweise: Bei 4xD wird empfohlen, mit 10% geringerem Vorschub und Schnittgeschwindigkeitswerten als bei den obigen
Empfehlungen angegeben zu beginnen.
Bei 5xD und einem Durchmesserbereich von 12-23,99 mm (Wendeschneidplatten-GréBen A bis C), wird empfohlen, mit
20% geringerem Vorschub- und Schnittgeschwindigkeitswerten als bei den obigen Empfehlungen angegeben zu
beginnen.
Bei 5xD und einem Durchmesserbereich von 24-68 mm (Wendeschneidplatten-GréBen D bis H), wird empfohlen, mit 15%
geringerem Vorschub- und Schnittgeschwindigkeitswerten als bei den obigen Empfehlungen angegeben zu beginnen.
Bei 4xD und 5xD wird empfohlenen, den Vorschub bei Ein- und Austritt um 30-50 % zu reduzieren.

Plattensitz: A = Wendeschneidplatte auBen
| = Wendeschneidplatte innen
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2. WSP-Bohren, Ausdrehsysteme

Widia-Wendeplatten-Bohrer Top Cut 4 (Artikelnr. 122401... - 122422...)

Schnittwertempfehlung (Schnittgeschwindigkeit)
WSP GréBe Gr. A Gr.B Gr.C Gr.D Gr. E Gr. F Gr. G Gr. H
Werkzeugdurchmesser 12-13 mm|14-18 mm |19-23 mm |24-29 mm |30-36 mm | 37-45 mm |46-56 mm | 57-60 mm
Schnittgeschwindigkeit v_ [ m/min]
1 N
5 | £5 % &
o = ) o X x X x X X X X
5 5 8 5 % 8 n h| = h| = h = h|= hl= hl= hl= h| =
O s
= o oo
A |V36| WU25CH
stabil 120/140| 160|140 |160|230| 150 {170 |240| 150|170 [240 150|170 |240| 150|170 240 | 150| 170|240 [ 150 | 170|240
I |V36| WU40PH
A |V36| WU40PH
1 instabil 110/120{140|130|150|210|130 (160 |210| 130|160 |210|130|160|210|130|160|210|130|160|210 (130 160|210
I |Vv36| WU40PH
A |V36| WU40PH
unterbrochen 90 (100|120 {130 (150|200 (130|160 |200| 130|160 {200 |130|160 200 130|160 |200|130|160 200|130 160|200
| |V36| WU40PH
A |V36| WU25CH
stabil 120/140| 160|140 |160|200| 150170 |210|150 (170 (210|150 170 |210|150|170 210 |150|170|210 {150 |170|210
| |V36| WU40PH
A V36| WU40PH
M| 2 instabil 110/120{140|130|150| 180|130 {160 |200 | 130|160 [200 |130 160 |200|130|160 200 | 130|160 |200 [130 |160|200
| |V36| WU40PH
A V36| WU40PH
unterbrochen 90 {100 |120|120 (140|170 |130{150 (180 |130|150|180 {130 |150 180|130 150|180 130 |150|180|130 150|180
I |V36| WU40PH
A |V36| WU25CH
stabil 110 (120 140{130 150 | 180 | 140|160 [200 | 140|160 |200 (140 160|200 | 140|160 |200 | 140 | 160|200 | 140 {160 |200
I |V36| WU40PH
A |V36| WU40PH
3 instabil 90 (110 /120|120 (130 [160 |130{140 180 |130|140 180 (130 |140|180 130 140|180 130 |140|180|130 (140 | 180
I |V36| WU40PH
A |V36| WU40PH
unterbrochen 80 {100|110|100 (120|150 (110 {130 |160|110|130 160|110 (130|160 (110{130|160(110|130|160 110|130 160
I |V36| WU40PH

Plattensitz: A = Wendeschneidplatte auBen
| = Wendeschneidplatte innen
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2. WSP-Bohren, Ausdrehsysteme

Das Eylhandbuch 2019

Widia-Wendeplatten-Bohrer Top Cut 4 (Artikelnr. 122401... - 122422...)

Schnittwertempfehlung (Vorschub)
WSP GréBe Gr. A Gr.B Gr.C Gr.D Gr. E Gr. F Gr. G Gr. H
Werkzeugdurchmesser 12-13 mm|14-18 mm |19-23 mm |24-29 mm |30-36 mm |37-45 mm |46-56 mm | 57-60 mm
Vorschub f, [ mm/U]
1 N
£ o L2 | BE
g e L= 2"6‘”:tx:t’x:tx:t‘x:t‘x:t’x:tx:tx
22 | E2 |g|g 5 |5|8|8 55855588 fs 88582588
o g5 8 5 E 8 N h| = hl= hl= A= hl= hl= hl= hl=
(] —
= Q oo
A |V36| WU25CH
stabil 0,06|0,08|0,12/0,07|0,10(0,13/0,08|0,10|0,15|0,10/0,12|0,16(0,12|0,14|0,20|0,14|0,16|0,25|0,16/0,18|0,28(0,16|0,20|0,30
I |Vv36| WU40PH
A |V36| WU40PH
1 instabil 0,06|0,08|0,12/0,07|0,10(0,12|0,08|0,10|0,14|0,10/0,12|0,15(0,11|0,13|0,18|0,12|0,14|0,22|0,14/0,16|0,25(0,14|0,18|0,26
I |V36| WU40PH
A |V36| WU40PH
unterbrochen 0,06|0,08/0,11/0,07|0,10(0,11|0,08|0,10|0,14|0,10/0,12|0,15(0,11|0,13|0,18|0,12|0,14|0,22|0,14/0,16|0,25(0,14|0,18|0,26
I |V36| WU40PH
A |V36| WU25CH
stabil 0,06|0,08(0,12/0,07|0,10|0,13|0,08/0,10|0,15|0,10|0,12|0,16|0,12|0,14/0,20|0,14|0,16/0,25|0,16|0,18|0,28|0,16|0,20(0,30
| |V36| WU40PH
A |V36| WU40PH
M| 2 instabil 0,06|0,08(0,12/0,07|0,10|0,12(0,08/0,10(0,14|0,10|0,12|0,15|0,11(0,13|0,18|0,12|0,14/0,22|0,14|0,16|0,25|0,14|0,18(0,26
| |V36| WU40PH
A V36| WU40PH
unterbrochen 0,06|0,08(0,11/0,07|0,10(0,11(0,08/0,10(0,14|0,100,12|0,15|0,11(0,13/0,18|0,12|0,14/0,22|0,14|0,16|0,25|0,14|0,18(0,26
I |V36| WU40PH
A |V36| WU25CH
stabil 0,06/0,080,12(0,07|0,10(0,13|0,08/0,10/0,15|0,10(0,12|0,16|0,12|0,14|0,20|0,14/0,16/0,25|0,16|0,18|0,28|0,16|0,20|0,30
| |V36| WU40PH
A |V36| WU40PH
3 instabil 0,06/0,080,12(0,07|0,10(0,12|0,08|0,10/0,14/0,10(0,12|0,15|0,11|0,13|0,18|0,12|0,14/0,22|0,14(0,16|0,25|0,14|0,18|0,26
I |V36| WU40PH
A |V36| WU40PH
unterbrochen 0,06/0,080,11(0,07|0,10(0,11(0,08|0,10/0,14/0,10(0,12|0,15|0,11|0,13|0,18|0,12|0,14/0,22|0,14(0,16|0,25|0,14|0,18|0,26
| |V36| WU40PH

Hinweise: Bei 4xD wird empfohlen, mit 10% geringerem Vorschub und Schnittgeschwindigkeitswerten als bei den obigen
Empfehlungen angegeben zu beginnen.
Bei 5xD und einem Durchmesserbereich von 12-23,99 mm (Wendeschneidplatten-GréBen A bis C), wird empfohlen, mit
20% geringerem Vorschub- und Schnittgeschwindigkeitswerten als bei den obigen Empfehlungen angegeben zu

beginnen.

Bei 5xD und einem Durchmesserbereich von 24-68 mm (Wendeschneidplatten-GréBen D bis H), wird empfohlen, mit 15%
geringerem Vorschub- und Schnittgeschwindigkeitswerten als bei den obigen Empfehlungen angegeben zu beginnen.
Bei 4xD und 5xD wird empfohlenen, den Vorschub bei Ein- und Austritt um 30-50 % zu reduzieren.
Plattensitz: A = Wendeschneidplatte auBen
| = Wendeschneidplatte innen

Bohrungstoleranztabelle und Bohrer-Versatz auBermittig
Bohrtiefe 2xD / 3xD Bohrtiefe 4xD Bohrtiefe 5xD
WSP- | Werkzeug Toleranz X-Versatzwert Toleranz X-Versatzwert Toleranz X-Versatzwert
GréBe 1] Bohrung max. Bohrung max. Bohrung max.
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
A 12-13 +/- 0.20 0,5 +/- 0.35 0,5 +/- 0.35 -
B 14-18 +/- 0.20 0,5 +/- 0.35 0,5 +/- 0.35 -
C 19-23 +/- 0.20 0,5 +/- 0.35 0,5 +/- 0.35 -
D 24-29 +/- 0.20 0,8 +/- 0.35 0,8 +/- 0.35 -
E 30-36 +/- 0.20 0,8 +/- 0.35 0,8 +/- 0.35 -
F 37-45 +/- 0.25 0,8 +/- 0.38 0,8 +/- 0.38 -
G 46-56 +/- 0.25 1 +/- 0.38 0,8 +/- 0.38 -
H 57-68 +/- 0.28 1 +/- 0.42 0,8 +/- 0.42 -
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2. WSP-Bohren, Ausdrehsysteme

Widia-Wendeplatten-Bohrer Top Cut 4 (Artikelnr. 122401... - 122422...)

Schnittwertempfehlung (Schnittgeschwindigkeit)
WSP GréBe Gr. A Gr.B Gr.C Gr.D Gr. E Gr. F Gr. G Gr.H
Werkzeugdurchmesser 12-13 mm |14-18 mm|19-23 mm |24-29 mm | 30-36 mm |37-45 mm 46-56 mm |57-60 mm
Schnittgeschwindigkeit v_[ m/min]
1 N
52 | 25 |B|E| o
o = T % T % T X% T X% T x T x T x T %
g | 22 |s|g| 5 |S|s|8|S|s|8S|5/8S|5/8S|5|8S\5/8§ 58558
5 5 8 5 % 8 » h| = h| = h| = h|= h|= hl= h|= h| =
Q —
= o oo
A |V34|WPK10CH
stabil 120/140(180|140|170|250| 150 {180 | 260|160 | 200 |280 | 160|200 |280| 160|200 |280 | 160|200 | 280 | 160 |200| 280
| |V34| WU25CH
A |V34| WU25CH
instabil 110/120{ 160|130 |160|240| 140|170 | 250|150 180|260 | 150|180 |260|150|180 260 | 150|180 |260 [ 150 | 180|260
| V34| WU40PH
A |V34| WU40PH
unterbrochen 100/110{140|120|150|230| 130 {160 |240| 140|170 |260 | 140|170 |260|140|170|260 | 140|170|260 [ 140 | 170|260
I |V34| WU40PH
A |V34|WPK10CH
stabil 120|140 180 130|160 240 (140|180 250 [150|180 260 [150 (180 260 | 150 180|260 | 150 180|260 | 150 |180|260
I V34| Wu25CH
A |V34| WU25CH
instabil 110|120 |160|120|150 |230 | 130|160 |240 | 140|160 |250 | 140|160 |250 | 140 160|250 | 140 160|250 | 140 | 160|250
I |V34| WU40PH
A |V34| WU40PH
unterbrochen 100|110 |140|120|150 |220 | 130|160 |240 | 140|160 |250 | 140|160 |250 | 140 160|250 | 140 | 160|250 | 140 | 160|250
| |V34| WU40PH
A |V34|WPK10CH
stabil 120|140 |160 | 130|160 |240 | 140|170 |240 | 150|170 [250 | 150 170 (250 [ 150|170 | 250 [ 150|170 | 250 | 150|170 | 250
| |V34| WU25CH
A |V34| WU25CH
instabil 110|120 |140 120|150 |230 | 130|160 |230 | 140 | 160 [240 | 140 160 (240 [ 140|160 |240 | 140|160 |240 | 140|160 |240
I |V34| WU40PH
A V34| WU40PH
unterbrochen 90 (100 {120{120 150 {230 {130 160 {230 {140 160 {220 |140 160 {220 | 140|160 |220 [140|160 |220 [140|160 |220
| [V34| WU40PH
A |V36| WN10PH
stabil 250|350 | 500|250 | 350 | 500|250 |350 | 500 | 250 |350 | 500 | 250 |350 | 500 | 250|350 | 500 | 250|350 | 500 | 250 | 350 | 500
I [v36| WN10PH
A |V36| WN10PH
instabil 250|350 | 500|250 |350 | 500|250 |350 | 500 | 250 |350 | 500 | 250 |350 | 500 | 250|350 | 500 | 250|350 | 500 | 250 | 350 | 500
I [V36| WN10PH
A |V36| WN10PH
unterbrochen 250|350 |500 (250 |350 | 500 | 250 |350 | 500 | 250 |350 | 500 | 250 |350 |500 | 250|350 | 500 | 250|350 | 500 | 250 | 350 | 500
I |V36| WN10PH
A |V36| WN10PH
stabil 150|300 450 [150|300 | 450 [150 300 | 450 {150 {300 450 {150 {300 450 | 150 | 300|450 | 150 | 300|450 | 150 | 300 | 450
I |V36| WN10PH
A |V36| WN10PH
instabil | —————————{150300{450 | 150 |300| 450 | 150 |300 |450 | 150 | 300 [450 | 150|300 |450 150|300 |450 | 150|300 |450 [ 150 |300 | 450
I |V36| WN10PH
A |V36| WN10PH
unterbrochen 150|300 |450 | 150 |300 | 450 | 150 |300 {450 | 150|300 |450 (150 (300 |450 | 150|300 |450 | 150 | 300|450 | 150 {300 |450
I |V36| WN10PH
A |V36| WN10PH
stabil 80 (120 |150| 80 {120 (150 80 {120 (150 | 80 |120|150 | 80 |120|150| 80 120|150 | 80 |120|150| 80 (120|150
I V36| WN10PH
A |V36| WN10PH
instabil 80 (120 (150| 80 (120 (150| 80 (120 (150| 80 (120 (150 | 80 (120 (150 | 80 |120|150| 80 {120 |150| 80 {120 |150
I [V36| WN10PH
A |V36| WN10PH
unterbrochen 80 (120 (150| 80 (120 (150| 80 (120 (150| 80 (120 (150 | 80 (120 (150 | 80 |120|150| 80 {120 |150| 80 {120 |150
I V36| WN10PH

Plattensitz: A = Wendeschneidplatte auBen
| = Wendeschneidplatte innen

www.eylshop.de




Das Eylhandbuch 2019

2. WSP-Bohren, Ausdrehsysteme

Widia-Wendeplatten-Bohrer Top Cut 4 (Artikelnr. 122401... - 122422...)

Schnittwertempfehlung (Vorschub)
WSP GréBe Gr. A Gr.B Gr.C Gr.D Gr. E Gr. F Gr. G Gr. H
Werkzeugdurchmesser 12-13 mm|14-18 mm |19-23 mm |24-29 mm |30-36 mm |37-45 mm |46-56 mm |57-60 mm
Vorschub f, [ mm/U]
N
$a | £E 3%
Q = 2 © ] x x x x x x x x
5 S 5 =owEU)EEU)EEV)EEU)EE([)EEU)EEU)EEU)E
()] N o S| o
= o oo
A |V34|WPK10CH
stabil 0,08|0,10|0,14/0,08|0,10(0,16/0,10|0,13|0,18|0,12/0,16|0,24/0,14|0,16(0,26|0,16|0,20| 0,3 |0,18/0,22|0,32(0,20|0,24|0,36
| |V34| WU25CH
A |V34| WU25CH
instabil 0,08/0,10|0,14(0,08/0,10|0,16|0,10|0,13/0,18|0,12|0,16|0,24|0,14|0,16|0,26|0,16/0,20| 0,3 |0,18/0,22|0,32|0,20|0,24/0,36
| |V34| WU40PH
A |V34| WU40PH
unterbrochen 0,08/0,10|0,14(0,08/0,10|0,16|0,10|0,13/0,18|0,12|0,16|0,24|0,14|0,16|0,26|0,16/0,20| 0,3 |0,18/0,22|0,32|0,20|0,24/0,36
| |V34| WU40PH
A |V34|WPK10CH
stabil 0,08/0,10|0,14(0,08/0,10|0,16|0,10|0,13/0,18|0,12|0,16|0,24|0,14|0,16|0,26|0,16|0,20| 0,3 |0,18/0,22|0,32|0,20|0,24/0,36
| |V34| WU25CH
A |V34| WU25CH
instabil 0,08/0,10|0,14(0,08/0,10(0,16|0,10|0,13/0,18|0,12|0,16|0,24|0,14|0,16|0,26|0,16|0,20| 0,3 |0,18/0,22|0,32|0,20|0,24/0,36
| |V34| WU40PH
A |V34| WU40PH
unterbrochen 0,08/0,10|0,14(0,08/0,10(0,16|0,10|0,13/0,18|0,12|0,16|0,24|0,14|0,16|0,26|0,16|0,20| 0,3 |0,18/0,22|0,32|0,20|0,24/0,36
| |V34| WU40PH
A |V34|WPK10CH
stabil 0,08/0,10|0,14(0,08/0,10(0,16(0,10|0,13/0,18|0,12(0,16|0,24(0,14|0,16|0,26|0,16|0,20| 0,3 |0,18(0,22|0,32|0,20|0,24|0,36
| |V34| WU25CH
A |V34| WU25CH
instabil 0,08/0,100,14(0,08/0,10(0,16(0,10|0,13/0,18/0,12(0,16|0,24(0,14|0,16|0,26|0,16|0,20| 0,3 |0,18(0,22|0,32|0,20|0,24|0,36
| |V34| WU40PH
A |V34| WU40PH
unterbrochen 0,08(0,10(0,14|0,08/0,10|0,16/0,10/0,13(0,18|0,12|0,16|0,24|0,14|0,16/0,26|0,16/0,20( 0,3 |0,18|0,22|0,32|0,20/0,24/0,36
| |V34| WU40PH
A |V36| WN10PH
stabil 0,06|0,08|0,10/0,08|0,12(0,14|0,10|0,13|0,18|0,11/0,13|0,16/0,13|0,15|0,18/0,15|0,17|0,20|0,16/0,22|0,28(0,17|0,24|0,30
| |V36| WN10PH
A |V36| WN10PH
instabil 0,06|0,08|0,10/0,08|0,12(0,14|0,10|0,13|0,18|0,11/0,13|0,16/0,13|0,15(0,18/0,15|0,17|0,20|0,16/0,22|0,28(0,17|0,24|0,30
| |V36| WN10PH
A |V36| WN10PH
unterbrochen 0,06/0,08|0,10(0,08|0,12|0,14(0,10|0,13/0,18|0,11(0,13|0,16|0,13|0,15|0,18|0,15|0,17|0,20|0,16(0,22|0,28|0,17|0,24/0,30
| |V36| WN10PH
A |V36| WN10PH
stabil 0,06/0,08|0,10(0,08|0,12|0,14|0,10|0,13/0,18|0,11(0,13/0,16(0,13|0,15|0,18|0,15|0,17|0,20|0,16(0,22|0,28|0,17|0,24/0,30
| |V36| WN10PH
A |V36| WN10PH
instabil 0,06/0,08|0,10(0,08/0,12|0,14|0,10|0,13/0,18|0,11(0,13/0,16(0,13|0,15|0,18|0,15|0,17|0,20|0,16|0,22|0,28|0,17|0,24/0,30
| |V36| WN10PH
A |V36| WN10PH
unterbrochen 0,06/0,08|0,10(0,08|0,12|0,14(0,10|0,13/0,18/0,110,13|0,16(0,13|0,15|0,18|0,15|0,17/|0,20|0,16|0,22|0,28|0,17|0,24|0,30
| |V36| WN10PH
A |V36| WN10PH
stabil 0,06/0,08|0,10(0,07|0,09(0,11|0,08|0,10/0,12|0,10(0,12|0,14(0,12|0,14|0,17|0,14/0,17/0,21|0,16(0,19|0,23|0,16|0,20|0,24
I |V36| WN10PH
A |V36| WN10PH
instabil 0,06/0,08|0,10(0,07|0,09(0,11(0,08/0,10/0,120,10(0,12|0,14(0,12|0,14|0,17|0,14/0,17|0,21|0,16(0,19|0,23|0,16|0,20|0,24
I |V36| WN10PH
A |V36| WN10PH
unterbrochen 0,06/0,080,10(0,07|0,09(0,11(0,08/0,10/0,12/0,10(0,12|0,14(0,12|0,14(0,17|0,14/0,17|0,21|0,16|0,19|0,23|0,16|0,20|0,24
i |Vv36| WN10PH

Hinweise: Bei 4xD wird empfohlen, mit 10% geringerem Vorschub und Schnittgeschwindigkeitswerten als bei den obigen
Empfehlungen angegeben zu beginnen.
Bei 5xD und einem Durchmesserbereich von 12-23,99 mm (Wendeschneidplatten-GréBen A bis C), wird empfohlen, mit
20% geringerem Vorschub- und Schnittgeschwindigkeitswerten als bei den obigen Empfehlungen angegeben zu
beginnen.
Bei 5xD und einem Durchmesserbereich von 24-68 mm (Wendeschneidplatten-Gré8en D bis H), wird empfohlen, mit 15%
geringerem Vorschub- und Schnittgeschwindigkeitswerten als bei den obigen Empfehlungen angegeben zu beginnen.
Bei 4xD und 5xD wird empfohlenen, den Vorschub bei Ein- und Austritt um 30-50 % zu reduzieren.

Plattensitz: A = Wendeschneidplatte auB3en
| = Wendeschneidplatte innen
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2. WSP-Bohren, Ausdrehsysteme

Wohlhaupter-Ausdrehsystem (Artikelnr. 12411... - 12565...)

Schnittwertempfehlung fiir die Vorbearbeitung

Wendeschneidplatten-
geometrie

Ausdrehbereich in mm 19,5-30,0 29-44 43-66 65-103 100-505

Werkstoff- Schneid- A f, a, f, a, f, a, f, a, f, a,
gruppe stoff [m/min] | [mm/U] [mm] | [mm/U] [mm] [mm/U] [mm] | [mm/U] [mm] | [mm/U] [mm]

CC..0602.. / CC..09T3.. / CC..1204..

WHC19 | 110-250 |0,10-0,15 | 1,00-1,75 | 0,13-0,20 | 1,50-2,50 | 0,15-0,25 | 2,00-3,50 | 0,20-0,30 | 2,50-5,00 | 0,20-0,30 | 3,50-8,00

WHC19 | 110-120 | 0,10-0,15 | 1,00-1,75 | 0,13-0,20 | 1,50-2,50 | 0,15-0,25 | 2,00-3,50 | 0,20-0,30 | 2,50-5,00 | 0,20-0,30 | 3,50-8,00

WHC19 | 90-150 |0,02-0,05 |1,00-1,75 | 0,04-0,08 | 1,50-2,50 | 0,10-0,16 | 2,00-3,50 | 0,10-0,16 | 2,50-5,00 | 0,10-0,16 | 3,50-8,00

WHC19 | 90-130 |0,02-0,05 |0,75-1,50 | 0,04-0,08 | 1,50-2,50 | 0,10-0,16 | 2,00-3,00 | 0,10-0,16 | 2,50-4,00 | 0,10-0,16 | 3,50-6,00

WHC19 | 80-120 |0,02-0,05 |0,75-1,25 | 0,04-0,08 | 1,25-2,00 | 0,10-0,16 | 1,50-2,50 | 0,10-0,16 | 2,00-3,00 | 0,10-0,16 | 2,50-4,00

WHC19 | 80-120 |0,02-0,05 |0,75-1,25 | 0,04-0,08 | 1,25-2,00 | 0,10-0,16 | 1,50-2,50 | 0,10-0,16 | 2,00-3,00 | 0,10-0,16 | 2,50-4,00

WHW16 | 110-160 | 0,02-0,05 | 1,00-1,75 | 0,04-0,08 | 2,00-3,00 | 0,10-0,16 | 2,50-4,00 | 0,10-0,16 | 3,50-6,00 | 0,10-0,16 | 3,50-8,00

WHW16 | 110-160 | 0,02-0,05 | 1,00-1,75 | 0,04-0,08 |2,00-3,00 | 0,10-0,16 | 2,50-4,00 | 0,10-0,16 | 3,50-6,00 | 0,10-0,16 | 3,50-8,00

WHT12 /

WHT32 400-1500| 0,02-0,05 | 1,00-1,75 | 0,04-0,08 | 2,00-3,00 | 0,10-0,16 | 2,50-4,00 | 0,10-0,16 | 3,50-6,00 | 0,10-0,16 | 3,50-8,00

WHC19 | 40-100 |0,02-0,05|0,75-1,25 | 0,04-0,08 | 1,25-2,00 | 0,10-0,16 | 1,50-2,50 | 0,10-0,16 | 2,00-3,00 | 0,10-0,16 | 2,50-4,00

Schnittwertempfehlung fiir die Fertigbearbeitung

Schnitttiefe (ap) in mm 0,08-0,15 | 0,10-0,25 | 0,2-0,45
Schneidkantenradius in mm 0,1 0,2 0,4

Wgﬁﬁiﬁf S eI Sl [m/vnc1in] [mr%/U] [m rfﬁ/U] [mrE/U]
WHT12 / WHT32 200-350 0,02-0,05 0,04-0,08 0,1-0,16
WHC19 140-250 0,02-0,05 0,04-0,08 0,1-0,16
WHT12 / WHT32 200-300 0,02-0,05 0,04-0,08 0,1-0,16
WHC19 125-220 0,02-0,05 0,04-0,08 0,1-0,16
WHT12 / WHT32 180-250 0,02-0,05 0,04-0,08 0,1-0,16
WHC19 110-150 0,02-0,05 0,04-0,08 0,1-0,16
WHT12 / WHT32 180-220 0,02-0,05 0,04-0,08 0,1-0,16
WHC19 90-130 0,02-0,05 0,04-0,08 0,1-0,16
WHT12 / WHT32 160-220 0,02-0,05 0,04-0,08 0,1-0,16
WHC19 80-120 0,02-0,05 0,04-0,08 0,1-0,16
WHC19 80-120 0,02-0,05 0,04-0,08 0,1-0,16
WHW16 110-160 0,02-0,05 0,04-0,08 0,1-0,16
WHC19 150-250 0,02-0,05 0,04-0,08 0,1-0,16
WHW16 110-160 0,02-0,05 0,04-0,08 0,1-0,16
WHC19 150-200 0,02-0,05 0,04-0,08 0,1-0,16
WHT12 / WHT32 400-1500 0,02-0,05 0,04-0,08 0,1-0,16
WHW16 100-800 0,02-0,05 0,04-0,08 0,1-0,16
WHC19 40-100 0,02-0,05 0,04-0,08 0,1-0,16
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2. WSP-Bohren, Ausdrehsysteme

GENS3SYS XT Pro-Bohrsystem Allied Maxcut (Artikelnr: 12790... - 12796...)

Schnittwertempfehlungen
Schneid- | K35 | K20 | K20 Werkzeug @
stoff (Pro) | (C2) | (Pro) [mm]
Beschich- 11,00- | 12,00- | 13,00- | 14,00~ | 15,00- | 16,00- | 17,00- | 18,00~ | 20,00- | 22,00- | 24,00- | 26,00~ | 29,00- | 32,00-
tung  |[AM420/AM300/AM440 1 qq | 12,99 | 13,09 | 14,99 | 15,99 | 16,99 | 17,99 | 19,09 | 21,99 | 23,99 | 25,99 | 28,09 | 31,99 | 35,00
Werkstoff- v, f [mm/U]
gruppe [m/min]
110- 0,18- | 0,20- | 0,23- | 0,25- | 0,28- | 0,30- | 0,33- | 0,38- | 0,41- | 0,42- | 0,46- | 0,48- | 0,51- | 0,53-
170 0,28 | 0,30 | 0,33 | 0,36 | 0,38 | 0,41 0,43 | 0,48 | 0,53 | 0,56 | 0,58 | 0,61 0,64 | 0,66
90- 0,18- | 0,2- | 0,23- | 0,25- | 0,28- | 0,30- | 0,33- | 0,38- | 0,41- | 0,43- | 0,46- | 0,48- | 0,51- | 0,53-
140 0,25 | 0,28 | 0,30 | 0,33 | 0,36 | 0,38 | 0,41 0,46 | 0,51 0,53 | 0,56 | 0,58 | 0,61 0,64
80- 0,15- | 0,18- | 0,18- | 0,20- | 0,20- | 0,23- | 0,28- | 0,25- | 0,28- | 0,30- | 0,33- | 0,36- | 0,38- | 0,41-
125 0,25 | 0,28 | 0,30 | 0,33 | 0,36 | 0,38 | 0,41 0,46 | 0,51 0,53 | 0,56 | 0,58 | 0,61 0,64
60- 0,13- | 0,15- | 0,15- | 0,18- | 0,18- | 0,20- | 0,20- | 0,23- | 0,25- | 0,28- | 0,30- | 0,33- | 0,36- | 0,38-
95 0,2 0,23 | 0,25 | 0,28 | 0,30 | 0,33 | 0,36 | 0,41 0,46 | 0,48 | 0,51 0,53 | 0,56 | 0,58
60- 0,13- | 0,15- | 0,15- | 0,18- | 0,18- | 0,20- | 0,23- | 0,25- | 0,28- | 0,30- | 0,33- | 0,36- | 0,38- | 0,41-
75 0,15 | 0,18 | 0,18 | 0,20 | 0,20 | 0,23 | 0,25 | 0,28 | 0,30 | 0,33 | 0,36 | 0,38 | 0,41 0,43
50-70 o,10- | 0,13- | 0,13- | 0,15- | 0,15- | 0,18- | 0,18- | 0,20- | 0,20- | 0,23- | 0,23- | 0,25- | 0,25- | 0,28-
0,12 | 0,15 | 0,15 | 0,18 | 0,18 | 0,20 | 0,20 | 0,22 | 0,22 | 0,25 | 0,25 | 0,27 | 0,27 | 0,30
50-65 0,08- | 0,10- | 0,10- | 0,13- | 0,13- | 0,15- | 0,15- | 0,18- | 0,18- | 0,20- | 0,20- | 0,23- | 0,23- | 0,25-
o,10 | 0,12 | 0,12 | 0,15 | 0,15 | 0,17 | 0,17 | 0,20 | 0,20 | 0,22 | 0,22 | 0,25 | 0,25 | 0,27
30-40 0,06- | 0,06- | 0,08- | 0,09- | O,10- | O,11- | O,12- | O,14- | O,15- | O0,16- | 0,18- | 0,18- | 0,20- | 0,22-
0,07 | 0,07 | 0,09 | 0,10 | 0,11 0,12 | 0,13 | 0,15 | 0,16 | 0,18 | 0,20 | 0,20 | 0,22 | 0,25
160- | 0,27- | 0,30- | 0,33- | 0,36- | 0,38- | 0,41- | 0,46- | 0,51- | 0,53- | 0,56- | 0,58- | 0,61- | 0,64- | 0,66-
180 0,30 | 0,33 | 0,36 | 0,38 | 0,41 0,43 | 0,48 | 0,53 | 0,56 | 0,58 | 0,61 0,64 | 0,66 | 0,69
150- | 0,25- | 0,28- | 0,30- | 0,33- | 0,36- | 0,38- | 0,43- | 0,48- | 0,51- | 0,53- | 0,56- | 0,58- | 0,61- | 0,63-
170 0,28 | 0,30 | 0,33 | 0,36 | 0,38 | 0,41 0,46 | 0,51 0,53 | 0,56 | 0,58 | 0,61 0,64 | 0,66
110- | 0,20- | 0,21- | 0,23- | 0,25- | 0,28- | 0,30- | 0,36- | 0,38- | 0,43- | 0,46- | 0,48- | 0,51- | 0,53- | 0,55-
140 0,23 | 0,25 | 0,28 | 0,33 | 0,36 | 0,38 | 0,43 | 0,51 0,51 0,53 | 0,56 | 0,56 | 0,61 0,64
1 40-50 0,09- | 0,09- | O0,10- | O0,12- | 0,14- | 0,15- | 0,16- | O,16- | 0,18- | 0,20- | 0,22- | 0,24- | 0,26- | 0,29-
0,10 | o,10 | 0,12 | 0,14 | 0,15 | 0,16 | 0,18 | 0,18 | 0,20 | 0,22 | 0,24 | 0,26 | 0,28 | 0,31
s 3 30-40 0,13- | 0,15- | 0,15- | 0,18- | 0,18- | 0,20- | 0,20- | 0,23- | 0,25- | 0,25- | 0,28- | 0,28- | 0,30- | 0,33-
0,15 | 0,18 | 0,18 | 0,20 | 0,20 | 0,23 | 0,23 | 0,25 | 0,28 | 0,28 | 0,30 | 0,30 | 0,33 | 0,36
4 35-45 0,10- | 0,13- | 0,15- | 0,18- | 0,18- | 0,20- | 0,20- | 0,23- | 0,25- | 0,25- | 0,28- | 0,28- | 0,30- | 0,30-
0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,20 | 0,20 | 0,23 | 0,23 | 0,25 | 0,28 | 0,28 | 0,30 | 0,30 | 0,33 | 0,33

Schnittdatenmultiplikator
fiir gréBere Halterlangen

Halter 7xD 10xD
v, [m/min] x0,8 x0,7
f [mm/U] x0,8 x0,7

Empfohlener Kiihimitteldruck [bar]

Halter 3xDbis5xD | 7xD | 10xD

We”geug Kiihimitteldruck

11,00-11,99 31 41 55
12,00-12,99 31 41 55
13,00-13,99 28 34 52
14,00-14,99 28 34 52
15,00-15,99 26 33 48
16,00-16,99 26 33 48
17,00-17,99 24 31 45
18,00-19,99 24 31 45
20,00-21,99 21 28 41
22,00-23,99 21 28 41
24,00-25,99 21 28 41
26,00-28,99 21 28 41
29,00-31,99 21 28 41
32,00-35,00 21 28 41
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2. WSP-Bohren, Ausdrehsysteme

TA-Bohrsystem Allied Maxcut (Artikelnr. 12800... - 12854...)

Schnittwertempfehlungen
Schneidstoff | K20 (C2) | K35 (C1) (SUp':f_?('fbal . Wer["nf;‘]‘g 2
oo [ e | we e |
Werkstoffgruppe [m/vncqin] [m rrf1/U]

90-140 80-90 0,15-0,18 0,23-0,25 0,32-0,36 0,38-0,41 0,46-0,51
80-120 50-70 0,10-0,13 0,18-0,20 0,26-0,30 0,35-0,38 0,38-0,48
60-75 30-40 0,08-0,10 0,15-0,18 0,25-0,28 0,32-0,36 0,32-0,36
50-70 30-35 0,15-0,18 0,23-0,25 0,32-0,36 0,38-0,41 0,35-0,40
50-70 30-35 0,08-0,12 0,16-0,18 0,22-0,24 0,24-0,29 0,25-0,35
50-70 30-35 0,08-0,10 0,15-0,17 0,18-0,22 0,22-0,26 0,25-0,30
30-38 20-25 0,08-0,10 0,15-0,17 0,18-0,22 0,22-0,26 0,23-0,27
130-150 70-85 0,15-0,20 0,25-0,30 0,32-0,38 0,40-0,48 0,48-0,58
110-130 60-70 0,13-0,15 0,20-0,23 0,25-0,30 0,38-0,43 0,38-0,45
90-110 50-60 0,10-0,13 0,15-0,18 0,23-0,25 0,25-0,28 0,28-0,33
300-430 200-280 0,10-0,12 0,20-0,30 0,30-0,40 0,35-0,50 0,45-0,55
200-300 0,20-0,23 0,30-0,38 0,40-0,46 0,48-0,55 0,50-0,55
130-200 50-100 0,07-0,18 0,10-0,27 0,18-0,33 0,26-0,45 0,25-0,45
56-73 30-35 0,08-0,10 0,15-0,18 0,20-0,23 0,25-0,28 0,30-0,33
S 3 29-37 12-13 0,10-0,12 0,14-0,16 0,16-0,18 0,19-0,22 0,35-0,40
33-42 15-16 0,08-0,01 0,15-0,18 0,18-0,21 0,23-0,27 0,30-0,33

4

Schnittdatenmultiplikator
fiir groBere Halterlangen
Halter | iiberlang ef;;‘zm XL 3XL
W;?::]Tg max.Bohrtiefe (T __ ) in mm
9,5-11 111 222 290
11,5-12,8 111 222 290
13-17,5 114 177 295 387
18-24 270 457 565
24,5-35 289 511 692
36-47 349 558 787
Multiplikator
v_ [m/min] x0,9 x0,85 x0,8 x0,75
f [mm/U] - x0,95 x0,9 x0,9
KuhImitteldruck min. 5 bar
Kuhimittelmenge 10-120 I/min.
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3. Reiben, Rdumen

Maschinenreibahlen (Artikelnr. 13150... -13310...)

Das Eylhandbuch 2019

www.werkzeug-eylert.de

Schnittwertempfehlung
. t::tlung rzi%‘;:ll':ségzﬂf‘;’ Standardreibahlen Eyltool-Premium
o Ol Schneidstoff VHM HSS-E HSS-E VHM/HM
m Emulsion Beschichtung TiAIN TiN
Werkstoffgruppe Kiihimittel [m/vr%in] fr | ar [m/vr%in] fr | ar [m/vr%in] fr | ar [m/vncﬂn] fr | ar
" 120-250 | 5-6 | 2 16-20 1 3 12-16 2 3 16-18 2 2
" 120-250 | 5-6 | 2 12-16 1 2 10-12 2 2 15-20 2 2
me 120-250 | 5-6 | 2 10-12 1 1 8-10 1 1 12-15 1 1
me 120-250 | 5-6 | 2 12-16 1 1 10-14 2 1 8-12 1 1
me 60-120 | 4-5 | 2 6-8 1 1 4-6 2 1 6-8 1 1
me 40-80 | 45| 2 5-6 1 1 3-4 2 1 6-8 1 1
mo 60-140 | 5-6 | 2 14-16 1 1 12-14 1 2 18-20 1 2
mo 120-240 | 56 | 2 14-16 1 1 10-12 1 2 18-20 1 2
mo 60-120 | 5-6 | 2 18-20 1 2
" 20-22 3 2 16-18 3 3 25-30 3 3
[ ] 20-22 2 2 18-20 2 & 30-40 8 &
" 18-20 2 2 16-18 2 3 25-30 2 3
me 100-250 | 5-6 | 2 18-20 2 2 18-20 2 % 25-35 2 3
mo 80-200 | 5-6 | 2 10-14 3 2 8-14 3 3 18-20 3 2
° 40-60 | 45| 2 5-6 1 1 3-4 1 1 6-7 1 1
o 40-80 | 45| 2 4-6 1 1 4-6 1 1 8-10 1 1
Vorschub- Vorschub f [mm/U] bei Bohrungsdurchmesser [mm]
reihe fr <4 4 5 6 8 10 12 16 20 25 32 40 50
1 0,080 | 0,100 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,400 | 0,500 | 0,630
2 0,100 | 0,125 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,500 | 0,630 1,2
3 0,125 | 0,160 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630 | 0,630 | 0,800 2,0
4 0,300 | 0,300 | 0,400 | 0,400 | 0,600 | 0,600 | 0,800 | 0,800 | 0,800 | 1,000 | 1,000 | 1,200 3,0
5 0,500 | 0,500 | 0,700 | 1,000 | 1,400 | 1,400 | 1,800 | 2,200 | 2,200 | 2,500 | 3,000 | 3,000 3,0
6 0,800 | 1,000 | 1,000 | 1,200 | 1,800 | 1,800 | 2,000 | 2,200 | 2,200 | 2,500 | 3,000 | 3,000 3,0
7 1,00 | 1,200 | 1,400 | 1,600 | 2,400 | 2,400 | 2,500 | 2,600 | 2,600 | 3,000 | 3,600 | 3,600 3,0
AufmaB- AufmaB [mm] bei Bohrungsdurchmesser [mm]
reihe ar <5 5 8 10 15 20 30 40 50
1 0,1 0,10 0,15 0,2 0,25 0,25 0,3 0,3 0,4
2 0,15 0,15 0,2 0,25 0,25 0,3 0,35 0,4 0,45
3 0,15 0,2 0,25 0,25 0,3 0,35 0,45 0,5 0,6
4 0,08 0,1 0,12 0,15 0,2 0,25 0,25 0,3 0,35




4. Senken
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Senkwerkzeuge (Artikelnr. 14100... - 148300....)

Schnittwertempfehlungen

WSP
WSP-Senker Riickwirts-
senker
Wendeschneidplatten
. HSS-E / cc.osoz04 | AT
Schneidstoff HSS HSS-E PM VHM gg;?g‘g:g: CC.T09T304
: CC.T120404
Kiithimittelzufuhr
B BB 122 [m/vnc1in] s [m/vrfwin] 57 [m/vr%in] s [m/vrﬁin] L [m/vn°~.in] 7
15-20 20-30 3 50-60 g 100-150 3 90-120 1
15-20 15-25 2 40-55 1 80-130 2 90-120 1
8-10 1 5-15 1 15-25 1 50-90 1 100-120 1
10-15 1 50-90 1
5-10 2 10-22 1 70-120 1 50-90 1
5-10 2 10-15 1 50-70 1 50-90 1
8-10 15-25 2 35-55 3 80-160 2 80-120 1
8-10 10-20 2 20-35 2 60-120 2 80-120 1
60-80 1
15-20 8 30-50 3 50-70 3 100-150 1 100-150 1
10-15 3 15-30 3 50-70 3 100-150 1 100-150 1
10-40 2 40-50 20-40 2
5-12 1
S 8-15 1
5-10 2 15-20 1
Vorschub- Vorschub f [nm/U] bei Bohrungsdurchmesser [mm]
reihe fr 4 6 10 12 16 20 25 30 40 48
0 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07 0,08
1 0,03 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12 0,12 0,15
2 0,05 0,08 0,1 0,12 0,15 0,16 0,18 0,2 0,2 0,2
3 0,07 0,1 0,12 0,15 0,18 0,2 0,22 0,25 0,25 0,25
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5. Gewindeschneiden, Gewindefrasen
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Maschinengewindebohrer und Gewindeformer (Artikelnr. 15200... - 15780...)

Schnittwertempfehlung
Gewindebohrer mit Farbring
STl Cbohrer | windebohrer | former
arbring N |[EYLROUNDER|EYLROUNDER
2 2% |%|8|3|%8)|:8
o o o ) = ] 3 5
(7]
Schneidstoff| HSS-E| "S> E| VHM | HSS-E Moo E | HSS-E HSS-E |HSS-E|HSS-E HSS-E|HSS-E| "o E | HSS-E| HSS-EPM |Hss-E|'o>F
Werkstoff- v, v, v, v, v,
gruppe [m/min] [m/min] [m/min] [m/min] [m/min]
8-12 | 22-26 10-15 | 15-20 | 10-15 | 10-15 22-26 | 10-15 30-50 10-20 | 20-25
8-12 | 22-26 10-20 | 15-25 | 10-20 | 10-20 22-26 | 10-15 30-50 10-15 | 20-25
10-18 6-10 | 8-12 10-15 | 8-12 10-18 | 6-10 15-20 8-12 | 10-15
12-15 6-12 | 8-15 8-10 | 6-10 12-15 | 6-8 8-12 4-8 | 10-15
1-2 3-6 | 12-15 6-12 | 8-15 6-12 12-15 | 6-8 8-12 4-8 | 10-15
M 3 12-15 6-12 | 8-15 6-12 12-15 | 6-8 8-12 4-8 4-6
8-12 15-20 | 20-25 15-20 18-22 | 12-15 18-25 25-30
8-12 15-20 | 20-25 10-20 15-20 15-18 | 10-12 15-25 10-20 | 20-25
30-35 | 15-20 | 20-25 15-20 15-18 | 10-12 15-25
15-18 15-20 | 20-25 15-20 | 32-40 50-60 15-20 | 10-15
15-18 15-20 | 20-25 15-20 | 18-22 30-40 15-20 | 25-30
15-18 15-20 | 20-25 15-20 | 15-18 | 15-18 30-40
15-18 10-15 10-26 | 8-12 18-40 10-15 | 25-30
5-10 15-32 | 18-22
1 4-6 6-8
2 6-8
e 3 6-10 2-4 6-8 3-4 6-20 6-8
4 3-4 8-15 2-6 6-8

Vorrangig sollte als Kiihischmiermittel Schneiddl eingesetzt werden!
Bei Sacklochgewinden wird empfohlen die niedrigste Schnittgeschwindigkeit zu nutzen.
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5. Gewindeschneiden, Gewindefrasen

WSP-Gewindefraser mit Mehrzahngewindefrasplatten (Artikelnr. 15796... - 15800...)

Schnittwertempfehlung
Schneidstoff FSGB15
S 20 [m/vr;in] [mm/fiahn]

115-280

130-200 0,05-0,15

105-180

130-190 0,05-0,15
80-170 0,05-0,15

180-340 0,05-0,15

115-460 0,05-0,15
25-90 0,05-0,15

WSP-Gewindefraser mit Vertikal-Gewindefrasplatten (Artikelnr. 158011...-158017....)

Schnittwertempfehlung
f, [mm/Zahn]
Werkstoffgruppe [m/vncwin] WSP-GroBe | WSP-GréBe
12 18
60-120 0,17 0,20
60-90 0,16 0,20
50-80 0,12 0,16
70-100 0,11 0,15
60-90 0,11 0,15
70-90 0,17 0,20
40-80 0,15 0,18
100-200 0,17 0,20
60-140 0,11 0,26
50-200 0,19 0,22
20-40 0,07 0,10
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5. Gewindeschneiden, Gewindefrasen

VHM-Mini-Gewindefraser (Artikelnr. 158020...-158025...)

Schnittwertempfehlung

Werkzeug @ [mm]
Werkstoffgruppe | e .| 15 | 2 | 3 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | 9 | 10 | 12 | 14 | 16

[m/min]
f_[mm/Zahn]

60-120 | 0,03 0,08 0,05 0,07 0,09 0,10 0,12 0,13 0,14 0,14 0,15 0,16 0,16

60-120 | 0,08 0,03 0,05 0,07 0,09 0,10 0,12 0,13 0,14 0,14 0,15 0,16 0,16

50-100 | 0,08 0,03 0,05 0,07 0,09 0,10 0,12 0,13 0,14 0,14 0,15 0,16 0,16

50-80 | 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12

70-100 | 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11 0,12

60-90 | 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11 0,12

50-70 | 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11 0,12

70-90 | 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07 0,08 0,10 0,11 0,12 0,12 0,13 0,15 0,16

40-80 | 0,03 0,03 0,05 0,07 0,09 0,10 0,12 0,13 0,14 0,14 0,15 0,16 0,16

40-60 | 0,03 0,03 0,05 0,07 0,09 0,10 0,12 0,13 0,14 0,14 0,15 0,16 0,16

50-200 | 0,04 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,13 0,14 0,15 0,15 0,16 0,17 0,17

50-200 | 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12

50-200 | 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12

60-140 | 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12

60-140 | 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12

20-40 | 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07

20-40 | 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07

VHM-Mini-Hart-Gewindefraser (Artikelnr. 158030...-158035...)

Schnittwertempfehlung

Werkzeug @ [mm]

Werkstoffgruppe [m/vr;in] 15| 2 | 3 | 4 | 5 [ 6 | 7| 8 | 9o |10 12| 14| 16
f, [mm/Zahn]

S 1-4 20-40 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08

VHM-Bohrgewindefraser (Artikelnr.: 1580355...)

Schnittwertempfehlung
Werkstoffgruppe Einsatz [m/vnc1in] [mm/fiahn]

o 40-100 0,01-0,03
o 40-100 0,01-0,03
o 40-100 0,01-0,03
o 40-100 0,01-0,03
o 40-100 0,01-0,03
o 40-100 0,01-0,03
o 40-100 0,01-0,03
o 40-120 0,01-0,1

o 40-100 0,01-0,05
o 40-100 0,01-0,05
o 40-100 0,01-0,05
o 40-160 0,01-0,1

o 40-160 0,01-0,1

° 20-40 0,01-0,08
° 20-40 0,01-0,03
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5. Gewindeschneiden, Gewindefrasen

VHM-Gewindefraser (Artikelnr. 158036...-158047...)

Schnittwertempfehlung
Werkzeug @ [mm]
Werkstofigruppe | | . | 2-4 | 56 | 810 | 12-14 | 16-20
f_[mm/Zahn]
80-160 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
60-130 0,02 0,03 0,03 0,05 0,06
50-100 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
50-80 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
50-100 0,02 0,08 0,03 0,05 0,06
60-80 0,02 0,08 0,03 0,05 0,06
50-70 0,02 0,03 0,03 0,05 0,06
70-130 0,02 0,03 0,03 0,05 0,06
80-140 0,02 0,03 0,03 0,05 0,06
60-120 0,02 0,03 0,03 0,05 0,06
200-400 0,05 0,07 0,09 0,12 0,15
200-400 0,05 0,07 0,09 0,12 0,15
200-400 0,05 0,07 0,09 0,12 0,15
200-400 0,05 0,07 0,09 0,12 0,15
250-300 0,05 0,07 0,09 0,12 0,15
s 40-50 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
50-60 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
Schneideisen (Artikelnr. 15808...-15892...)
Schnittwertempfehlung
Schneidstoff HSS HSS-E (Présziss-iﬁn)
Werkstoffgruppe v, [m/min]
8-12 8-12 8-12
8-12 8-12 8-12
4-8 6-10
2-5 5-8
4-6 4-6
4-6 4-6
4-6
5-8 5-8 5-8
10-20
8-12 8-12 8-12
10-20
1
s 2
3 2-6
4 5-8

Vorrangig sollte als Kiihischmiermittel Schneidél eingesetzt werden!
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6. Frasen, Sagen

VHM-Schaftfraser 4-schneidig ,,EYLROUNDER* (Artikelnr. 16090...-16091...)

Schnittwertempfehlung
e Nuten Schruppen HSC / HPC Schlichten
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a,max.=1xD/a, =1xD a  max. = 12/ a, max. = 0,2xD a, max. = 12/ a, max. = 0,02xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
N 5 éE 4,0-5,7|6,0-9,7[10-13,7 12‘:)’%' v |40-57/6,0-9,710-13,7 12‘:)’?)' v |40-57/6,0-9,7110-13,7 12%’%'
Werkstoffgruppe c. |8 EE ) c. ’ °. )
[m/min]| € g s [m/min] [m/min]
f, [mm/Zahn] f,[mm/Zahn] f, [mm/Zahn]

260- 45° 0,017-|0,025- | 0,050- | 0,080-| 440- |0,027-|0,040-|0,080-|0,130-| 490- |0,018-|0,028-0,055-|0,088-
270 0,021 | 0,034 | 0,060 | 0,100 | 450 | 0,040 |0,0,54| 0,10 | 0,160 | 540 | 0,023 | 0,037 | 0,066 | 0,110
260- 45° 0,017-|0,025- | 0,050- | 0,080-| 440- |0,027-|0,040-|0,080-|0,130-| 490- |0,018-|0,028-0,055-|0,088-
270 0,021 | 0,034 | 0,060 | 0,100 | 450 | 0,040 |0,0,54| 0,10 | 0,160 | 540 | 0,023 | 0,037 | 0,066 | 0,110
170- 450 0,017-|0,025- | 0,050- | 0,080-| 290- |0,022-|0,034-|0,072-|0,120-| 410- |0,018-|0,028-0,055-|0,088-
180 0,021 | 0,034 | 0,060 | 0,100 | 300 | 0,030 | 0,045 | 0,090 | 0,014 | 460 | 0,023 | 0,037 | 0,066 | 0,110
170- 30° 0,014-|0,021- | 0,045-|0,072-| 290- |0,022-|0,034-|0,072-|0,120-| 410- |0,015-|0,023-0,050-|0,079-
180 0,018 | 0,028 | 0,054 | 0,090 | 300 | 0,030 | 0,045 | 0,090 | 0,014 | 460 | 0,019 | 0,031 | 0,059 | 0,099
70-80 | 5° 0,013-|0,019- |0,040-|0,064-| 120- |0,019-|0,029-0,060-|0,096-| 170- |0,014-|0,021-0,044-|0,070-
0,016 | 0,026 | 0,048 | 0,080 | 140 | 0,024 | 0,038 | 0,072 | 0,120 | 220 | 0,018 | 0,028 | 0,053 | 0,088
70-80 | 5° 0,013-|0,019- | 0,040-|0,064-| 120- |0,019-|0,029-|0,060-|0,096-| 170- |0,014-|0,021-0,044-|0,070-
0,016 | 0,026 | 0,048 | 0,080 | 140 | 0,024 | 0,038 | 0,072 | 0,120 | 220 | 0,018 | 0,028 | 0,053 | 0,088
1 100- 10° 0,014-|0,021- |0,045-|0,072-| 190- |0,022-|0,034-|0,072-|0,120-| 170- |0,015-|0,023-0,050-|0,079-
120 0,018 | 0,028 | 0,054 | 0,090 | 200 | 0,030 | 0,045 | 0,090 | 0,140 | 220 | 0,019 | 0,031 | 0,059 | 0,099
M 2 70-80 | 5° 0,013-|0,019- | 0,040- | 0,064-| 120- |0,020-|0,031-|0,064-|0,100-| 170- |0,014-|0,021-0,044-|0,070-
0,016 | 0,026 | 0,048 | 0,080 | 140 | 0,025 | 0,041 | 0,080 | 0,130 | 220 | 0,018 | 0,028 | 0,053 | 0,088
3 70-80 | 5° 0,013-|0,019- | 0,040- | 0,064-| 120- |0,020-|0,031-|0,064-|0,100-| 110- |0,014-|0,021-0,044-|0,070-
0,016 | 0,026 | 0,048 | 0,080 | 140 | 0,025 | 0,041 | 0,080 | 0,130 | 160 | 0,018 | 0,028 | 0,053 | 0,088
100- 45° 0,017-|0,025- | 0,050- | 0,080-| 230- |0,025-|0,040-|0,080-|0,130-| 250- |0,018-|0,028-0,055-|0,088-
150 0,021 | 0,034 | 0,060 | 0,100 | 250 | 0,030 | 0,054 | 0,100 | 0,160 | 300 | 0,023 | 0,037 | 0,066 | 0,110
100- 45° 0,017-|0,025- | 0,050- | 0,080-| 230- |0,025-|0,040-|0,080-|0,130-| 250- |0,018-|0,028-0,055-|0,088-
150 0,021 | 0,034 | 0,060 | 0,100 | 250 | 0,030 | 0,054 | 0,100 | 0,160 | 300 | 0,023 | 0,037 | 0,066 | 0,110
280- 45° 0,018-|0,027- | 0,055- | 0,088-| 500- |0,029-|0,043-|0,088-|0,140-| 580- |0,020- |0,030-0,061-|0,097-

340 0,023 | 0,036 | 0,066 | 0,110 | 570 | 0,035 | 0,058 | 0,110 | 0,180 | 680 | 0,025 | 0,040 | 0,073 | 0,121
s 4 40-60 | 10° 0,013-|0,019- | 0,040- | 0,064- 90-110 0,020- (0,031-|0,064-|0,100-| 100- |0,014-|0,021-|0,044-|0,070-
0,016 | 0,026 | 0,048 | 0,080 0,025 | 0,041 | 0,080 | 0,130 | 130 | 0,018 | 0,028 | 0,053 | 0,088
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VHM-Schaftfraser 5- und 6-schneidig ,,EYLTROCHO* (Artikelnr. 16096...-16097...)

Schnittwertempfehlung

Bearbeitungs- Schruppen und Schlichten Schruppen und Schlichten Schruppen und Schlichten
strategie TSC / HPC TSC / HPC TSC / HPC
gz:::mﬁﬁé a, max. = 2xD / a, max. = 0,2xD a, max. = 3xD / a_ max. = 0,1xD a, max. = 4xD / a, max. = 0,05xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
Werkstoffgruppe [m/vnc’nin] 6,0-8,0 11(;.‘,,%- 1260,,(:)- [m/vr%in] S:0c0 1102,,00- 12%,00- [m/vncwin] Gy 1102’,00- 12%,%-
f_[mm/Zahn] f_[mm/Zahn] f_[mm/Zahn]
zsoo0| 0056 | OG- | QUL oo | G5 | OO | O g0 GG | 0| GTut
zoozso| 0050 | OG- | QUL pugs0| GG | OO | G g0 GG | G0 | it
2i0200| 05 | 010~ | 0102 | a0 | 008 | 9070 | G112 | g0 | G045 | 00T~ | 0112
o020 S0 | 90 | OIIE | iroz00| G| Q00 | 61 e 9 | Q010 | 012
80100 | Gos | Gos | oso | %1% | ooz | oose | oomo | 7% | Gos | ooss | 0080
80100 | oy | Gos | oso | %1% | 0oz | oose | oomo | 7% | 6oz | ooss | 0080
o010 | G550 | OO | 00 | z0.qu0 | O | 9050 | 900 | 119100 G50 | 0k | O0u
80100 | Gocr | Gos | oso | %1% | ooz | oose | oomo | 7% | oz | o004 | 0080
80100 | s | Goss | Goso | %1% | 0oz | oose | ooso | 7% | Gosp | o004 | 0080
zo0zs0| 0056 | 0G| QUL | pp0ag| GG | OO | G 00| GG | G0 | et
00| G2 | S0 | 12 |ranzsa| 92| 00 | G2 | imozno | 992 | 99 | 911z
| G5 | S | om0 B | o | O || 35| O | 6
o | Y5 | G | S o] S | 8 | OB e S| 0 |65
00| G090 | SIS | S |aanzsa| O | 010 | O awpam | %0 | SO | Qe
ts0200| % | 9070 | O1UZ a0 | G- | 9070 | T2 |00 | S | 0010 | 012
3| 4080 | Gos | oos | oo | 7 | Goss | ooss | oom0 | 259 | Gowr | Goss | 0080
S
o foowo | Om | 000 | 00| gy | 000 | 00D | 000 | o0 | 00 | 0050 | 0B
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VHM-Schaftfraser 3-schneidig ,,Der Universelle* (Artikelnr. 16098... u. 16099...)

Schnittwertempfehlung

Bearbeitungs-
strategie

Nuten

Schruppen / HPC / Schlichten

Schnitttiefe /
Schnittbreite

a max. = i1xD/a, =1xD

a max. = 12/ a_ max. = 0,75xD

Werkzeug @ [mm]

Werkzeug @ [mm]

Werkstoffgruppe

vc
[m/min]

3,0-5,0

6,0-8,0 |10,0-12,0]16,0-20,0

f, [mm/Zahn]

vc
[m/min]

3,0-5,0

6,0-8,0 |10,0-12,0]16,0-20,0

f, [mm/Zahn]

170-180

0,016-0,026

0,031-0,042

0,060-0,070

0,100-0,120

200-210

0,018-0,028

0,036-0,048

0,069-0,080

0,110-0,140

170-180

0,016-0,026

0,031-0,042

0,060-0,070

0,100-0,120

200-210

0,018-0,028

0,036-0,048

0,069-0,080

0,110-0,140

130-140

0,014-0,024

0,027-0,036

0,050-0,060

0,080-0,100

140-160

0,016-0,026

0,031-0,041

0,058-0,070

0,090-0,120

130-140

0,014-0,024

0,027-0,036

0,050-0,060

0,080-0,100

140-160

0,016-0,026

0,031-0,041

0,058-0,070

0,090-0,120

60-70

0,011-0,021

0,021-0,028

0,040-0,050

0,060-0,080

70-80

0,013-0,023

0,025-0,034

0,048-0,060

0,080-0,100

60-70

0,011-0,021

0,021-0,028

0,040-0,050

0,060-0,080

70-80

0,013-0,023

0,025-0,034

0,048-0,060

0,080-0,100

100-120

0,014-0,024

0,027-0,036

0,050-0,060

0,080-0,100

130-140

0,016-0,026

0,031-0,041

0,058-0,070

0,090-0,120

60-70

0,011-0,021

0,021-0,028

0,040-0,050

0,060-0,080

70-80

0,013-0,023

0,025-0,034

0,048-0,060

0,080-0,100

60-70

0,011-0,021

0,021-0,028

0,040-0,050

0,060-0,080

70-80

0,013-0,023

0,025-0,034

0,048-0,060

0,080-0,100

150-160

0,017-0,027

0,033-0,044

0,065-0,080

0,100-0,130

260-270

0,026-0,037

0,053-0,070

0,104-0,120

0,170-0,210

130-140

0,015-0,025

0,030-0,044

0,065-0,070

0,090-0,11

230-240

0,024-0,034

0,048-0,064

0,088-0,110

0,140-0,210

130-140

0,015-0,025

0,030-0,044

0,065-0,070

0,090-0,11

230-240

0,024-0,034

0,048-0,064

0,088-0,110

0,140-0,210

450-500

0,020-0,030

0,039-0,052

0,080-0,100

0,130-0,160

550-600

0,022-0,032

0,045-0,060

0,092-0,110

0,150-0,180

450-500

0,020-0,030

0,039-0,052

0,080-0,100

0,130-0,160

550-600

0,022-0,032

0,045-0,060

0,092-0,110

0,150-0,180

200-230

0,017-0,027

0,033-0,044

0,060-0,070

0,100-0,120

250-300

0,019-0,029

0,038-0,051

0,069-0,080

0,110-0,140

80-130

0,017-0,027

0,033-0,044

0,060-0,070

0,100-0,120

140-180

0,019-0,029

0,038-0,051

0,069-0,080

0,110-0,140

20-30

0,008-0,012

0,017-0,022

0,032-0,040

0,050-0,060

30-40

0,010-0,015

0,020-0,027

0,038-0,050

0,060-0,080

S

50-60

0,012-0,020

0,024-0,032

0,045-0,050

0,070-0,090

70-80

0,014-0,022

0,029-0,038

0,054-0,060

0,090-0,110

VHM-Schaftfraser 4-schneidig ,,Der Universelle* (Artikelnr. 16104)

Schnittwertempfehlung

Bearbeitungs-
strategie

Nuten

Schruppen / HPC / Schlichten

Schnitttiefe /
Schnittbreite

a,max.=1xD/a, =1xD

a, max. =12/ a_, max. = 0,2xD

Werkzeug @ [mm]

Werkzeug @ [mm]

Werkstoffgruppe

vc
[m/min]

4,0-50 | 6,0-80 |10,0-12,0|16,0-20,0

f, [mm/Zahn]

vc
[m/min]

4,0-50 | 6,0-80 |10,0-12,0|16,0-20,0

f, [mm/Zahn]

170-180

0,016-0,026

0,031-0,042

0,060-0,070

0,100-0,120

200-210

0,018-0,028

0,036-0,048

0,069-0,080

0,110-0,140

170-180

0,016-0,026

0,031-0,042

0,060-0,070

0,100-0,120

200-210

0,018-0,028

0,036-0,048

0,069-0,080

0,110-0,140

130-140

0,014-0,024

0,027-0,036

0,050-0,060

0,080-0,100

140-160

0,016-0,026

0,031-0,041

0,058-0,070

0,090-0,120

130-140

0,014-0,024

0,027-0,036

0,050-0,060

0,080-0,100

140-160

0,016-0,026

0,031-0,041

0,058-0,070

0,090-0,120

60-70

0,011-0,021

0,021-0,028

0,040-0,050

0,060-0,080

70-80

0,013-0,023

0,025-0,034

0,048-0,060

0,080-0,100

60-70

0,011-0,021

0,021-0,028

0,040-0,050

0,060-0,080

70-80

0,013-0,023

0,025-0,034

0,048-0,060

0,080-0,100

100-120

0,014-0,024

0,027-0,036

0,050-0,060

0,080-0,100

130-140

0,016-0,026

0,031-0,041

0,058-0,070

0,090-0,120

60-70

0,011-0,021

0,021-0,028

0,040-0,050

0,060-0,080

70-80

0,013-0,023

0,025-0,034

0,048-0,060

0,080-0,100

60-70

0,011-0,021

0,021-0,028

0,040-0,050

0,060-0,080

70-80

0,013-0,023

0,025-0,034

0,048-0,060

0,080-0,100

150-160

0,017-0,027

0,033-0,044

0,065-0,080

0,100-0,130

260-270

0,026-0,037

0,053-0,070

0,104-0,120

0,170-0,210

130-140

0,015-0,025

0,030-0,044

0,065-0,070

0,090-0,110

230-240

0,024-0,034

0,048-0,064

0,088-0,110

0,140-0,210

450-500

0,020-0,030

0,039-0,052

0,080-0,100

0,130-0,160

550-600

0,022-0,032

0,045-0,060

0,092-0,110

0,150-0,180

450-500

0,020-0,030

0,039-0,052

0,080-0,100

0,130-0,160

550-600

0,022-0,032

0,045-0,060

0,092-0,110

0,150-0,180

200-230

0,017-0,027

0,033-0,044

0,060-0,070

0,100-0,120

250-300

0,019-0,029

0,038-0,051

0,069-0,080

0,110-0,140

80-130

0,017-0,027

0,033-0,044

0,060-0,070

0,100-0,120

140-180

0,019-0,029

0,038-0,051

0,069-0,080

0,110-0,140

20-30

0,008-0,012

0,017-0,022

0,032-0,040

0,050-0,060

30-40

0,010-0,015

0,020-0,027

0,038-0,050

0,060-0,080

50-60

0,012-0,020

0,024-0,032

0,045-0,050

0,070-0,090

70-80

0,014-0,022

0,029-0,038

0,054-0,060

0,090-0,110
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VHM-Schaftfraser 4-schneidig ,,Der Spezielle fiir Stahl/Guss* (Artikelnr. 16100...-16102...)

Schnittwertempfehlung
BEEERLTIz Nuten Schruppen / HPC / Schlichten
strategie
:g::::ttgf;ete/ a,max. =1xD/a, =1xD a, max. =12/ a_, max. = 0,2xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
v 3,0-50 | 6,0-80 |10,0-12,0/16,0-200| 3,0-50 | 6,0-80 |10,0-12,0|16,0-20,0
Werkstoffgruppe o c.
[m/min] f, [mm/Zahn] [m/min] f, [mm/Zahn]
170-180 |0,016-0,026|0,031-0,042|0,060-0,070|0,100-0,120, 280-300 |0,025-0,035|0,050-0,067|0,096-0,120|0,150-0,190
170-180 |0,016-0,026|0,031-0,042|0,060-0,070|0,100-0,120, 280-300 |0,025-0,035|0,050-0,067|0,096-0,120|0,150-0,190
130-140 |0,014-0,022|0,027-0,036|0,050-0,060|0,080-0,100, 200-230 |0,022-0,033|0,043-0,058|0,080-0,100|0,130-0,160
130-140 |0,014-0,022|0,027-0,036|0,050-0,060|0,080-0,100, 200-230 |0,022-0,033|0,043-0,058|0,080-0,100|0,130-0,160
150-160 |0,017-0,027|0,033-0,044|0,065-0,080(0,100-0,130| 260-270 |0,026-0,037|0,053-0,070/0,104-0,120|0,170-0,210
130-140 |0,015-0,025|0,030-0,044|0,065-0,070| 0,090-0,11 | 230-240 |0,024-0,034|0,048-0,064/0,088-0,110|0,140-0,210
130-140 |0,015-0,025|0,030-0,044|0,065-0,070| 0,090-0,11 | 230-240 |0,024-0,034|0,048-0,064/0,088-0,110|0,140-0,210
VHM-Schaftfraser 4-schneidig ,,Der Spezielle fiir Stahl/Guss* (Artikelnr. 16103)
Schnittwertempfehlung
A Schruppen / HPC Schlichten
strategie
gg:::ggféﬁe] a, max. =12/ a, max. = 0,1xD a, max. =12/ a_ max. = 0,02xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
v 6,0-80 | 10,0-120 | 16,0-20,0 v 6,0-80 | 10,0-120 | 16,0-20,0
Werkstoffgruppe c. c.
[m/min] f, [mm/Zahn] [m/min] f, [mm/Zahn]
330-340 0,072-0,096 | 0,138-0,170 | 0,220-0,280 350-360 0,034-0,046 | 0,066-0,080 | 0,110-0,130
330-340 0,072-0,096 | 0,138-0,170 | 0,220-0,280 350-360 0,034-0,046 | 0,066-0,080 | 0,110-0,130
260-270 0,062-0,083 | 0,115-0,140 | 0,180-0,230 260-270 0,030-0,040 | 0,055-0,070 | 0,090-0,110
260-270 0,062-0,083 | 0,115-0,140 | 0,180-0,230 260-270 0,030-0,040 | 0,055-0,070 | 0,090-0,110
290-300 0,076-0,101 0,150-0,180 | 0,240-0,300 310-320 0,036-0,048 | 0,072-0,090 | 0,110-0,140
250-260 0,069-0,092 | 0,127-0,150 | 0,200-0,250 270-280 0,033-0,044 | 0,061-0,070 | 0,100-0,120
250-260 0,069-0,092 | 0,127-0,150 | 0,200-0,250 270-280 0,033-0,044 | 0,061-0,070 | 0,100-0,120

VHM-Schaftfraser 4-schneidig ,,Der Spezielle fiir Stahl/Guss* (Artikelnr. 161092)

Schnittwertempfehlung

SRS Nuten Schruppen / HPC / Schlichten
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a max. = 1xD/a, =1xD a, max. = 12/ a, max. = 0,2xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
v 6,0-80 |10,0-12016,0-200| 6,0-80 |10,0-12,0 | 16,0-20,0
Werkstoffgruppe c. c.
[m/min] f, [mm/Zahn] [m/min] f, [mm/Zahn]
100-110 |0,019-0,025 |0,036-0,040|0,060-0,070| 135-145 |0,025-0,033|0,048-0,060 |0,080-0,100
100-110 |0,019-0,025 |0,036-0,040|0,060-0,070| 135-145 |0,025-0,033|0,048-0,060 |0,080-0,100
70-80 0,016-0,022 | 0,030-0,040 | 0,050-0,060| 100-110 |0,022-0,029 | 0,040-0,050 | 0,060-0,080
70-80 0,016-0,022 | 0,030-0,040 | 0,050-0,060| 100-110 |0,022-0,029 | 0,040-0,050 | 0,060-0,080
85-95 0,020-0,026 | 0,039-0,050 | 0,060-0,080| 125-135 |0,027-0,035 |0,052-0,060 |0,080-0,100
75-85 0,018-0,024 | 0,033-0,040 | 0,050-0,070| 110-120 |0,027-0,035 |0,052-0,060 | 0,080-0,100
75-85 0,018-0,024 | 0,033-0,040 | 0,050-0,070| 110-120 |0,027-0,035 |0,052-0,060 | 0,080-0,100
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VHM-Schaftfraser 4-schneidig ,,Der Spezielle fiir VA“ (Artikelnr. 16105-16107)

Schnittwertempfehlung
Bearbeltupgs- Nuten Schruppen / HPC / Schlichten
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a max. = i1xD/a_, =1xD a max. = 12/ a_ max. = 0,2xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
Werketoft v, | 3050 | 6080 [100-120(160-200 y | 3,0-50 | 6,0-80 |10,0-12,0]16,0-20,0

CrKSTONGrUPPe | my/min] f, [mm/Zahn] [m/min] f,[mm/Zahn]

170-180 |0,016-0,026|0,031-0,042|0,060-0,070(0,100-0,120| 280-300 |0,025-0,035|0,050-0,067|0,096-0,120|0,150-0,190

170-180 |0,016-0,026|0,031-0,042|0,060-0,070(0,100-0,120| 280-300 |0,025-0,035|0,050-0,067|0,096-0,120|0,150-0,190

130-140 |0,014-0,024|0,027-0,036|0,050-0,060(0,080-0,100| 200-230 |0,022-0,033|0,043-0,058/0,080-0,100|0,130-0,160

130-140 |0,014-0,024|0,027-0,036|0,050-0,060(0,080-0,100| 200-230 |0,022-0,033|0,043-0,058/0,080-0,100|0,130-0,160

60-70 0,011-0,021/0,021-0,028|0,040-0,050/0,060-0,080| 90-100 |0,017-0,027|0,034-0,045|0,064-0,080|0,100-0,130

60-70 |0,011-0,021|0,021-0,028|0,040-0,050|0,060-0,080| 90-100 |0,017-0,027|0,034-0,045|0,064-0,080/0,100-0,130

1 100-120 |0,014-0,024/0,027-0,036|0,050-0,060/0,080-0,100| 190-200 |0,022-0,032/0,043-0,058|0,080-0,100|0,130-0,160
M 2 60-70 |0,011-0,021|0,021-0,028|0,040-0,050/0,060-0,080| 90-100 |0,017-0,027/0,034-0,045|0,064-0,080|0,100-0,130
3 60-70 |0,011-0,021/0,021-0,028|0,040-0,050/0,060-0,080| 90-100 |0,017-0,027|0,034-0,045|0,064-0,080|0,100-0,130
3 20-30 |0,008-0,012|0,017-0,022|0,032-0,040(0,050-0,060| 40-50 |0,013-0,023|0,027-0,036|0,051-0,060|0,080-0,100
S 4 50-60 |0,012-0,020|0,024-0,032|0,045-0,050/0,070-0,090| 90-100 |0,019-0,029/0,038-0,051|0,072-0,090|0,120-0,140
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6. Frasen, Sdagen

VHM-Schaftfraser 4-schneidig ,,Der Spezielle fiir VA“ (Artikelnr. 161094...)

Schnittwertempfehlung
Rl Nuten Schruppen / HPC / Schiichten
strategie
gz:z:m)lf:te/ a,max. =1xD/a, =1xD a, max. =12 /a_, max. = 0,75xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
v 6,080 | 10,0-120 | 16,0-20,0 v 6,0-80 | 10,0-120 | 16,0-20,0
Werkstoffgruppe c. c.
[m/min] f, [mm/Zahn] [m/min] f, [mm/Zahn]

100-110 0,019-0,025 | 0,036-0,040 | 0,060-0,070 135-145 0,025-0,033 | 0,048-0,060 | 0,080-0,100
100-110 0,019-0,025 | 0,036-0,040 | 0,060-0,070 135-145 0,025-0,033 | 0,048-0,060 | 0,080-0,100
70-80 0,016-0,022 | 0,030-0,040 | 0,050-0,060 100-110 0,022-0,029 | 0,040-0,050 | 0,060-0,080
70-80 0,016-0,022 | 0,030-0,040 | 0,050-0,060 100-110 0,022-0,029 | 0,040-0,050 | 0,060-0,080
25-35 0,011-0,021 0,021-0,028 | 0,040-0,050 45-55 0,017-0,027 | 0,034-0,045 | 0,064-0,080
25-35 0,011-0,021 | 0,021-0,028 | 0,040-0,050 45-55 0,017-0,027 | 0,034-0,045 | 0,064-0,080
1 60-70 0,014-0,024 | 0,027-0,036 | 0,050-0,060 90-100 0,022-0,032 | 0,043-0,058 | 0,080-0,100
M 2 25-35 0,011-0,021 0,021-0,028 | 0,040-0,050 45-55 0,017-0,027 | 0,034-0,045 | 0,064-0,080
3 25-35 0,011-0,021 0,021-0,028 | 0,040-0,050 45-55 0,017-0,027 | 0,034-0,045 | 0,064-0,080
S 15-20 0,010-0,013 | 0,019-0,020 | 0,030-0,040 25-30 0,014-0,019 | 0,027-0,030 | 0,040-0,050
e 4 25-35 0,014-0,019 | 0,027-0,030 | 0,040-0,050 45-55 0,020-0,027 | 0,038-0,050 | 0,060-0,080
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6. Frasen, Sdagen

VHM-Schaftfraser 5- u. 6-schneidig (Artikelnr. 161097-1610975...)

Schnittwertempfehlung
U L Schruppen / HPC / HSC Schlichten
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a, max. =12/ a, max. = 0,1xD a, max. =12/ a_ max. = 0,02xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
Werketoft v, 6,080 | 10,0-120 | 16,0-20,0 v, 6,080 | 10,0-120 | 16,0-20,0
CrRSIONAMPRE | my/miin] f, [mm/Zahn] [m/min] f, [mm/Zahn]

330-340 0,072-0,096 | 0,138-0,170 | 0,220-0,280 350-360 0,034-0,046 | 0,066-0,080 | 0,110-0,130

330-340 0,072-0,096 | 0,138-0,170 | 0,220-0,280 350-360 0,034-0,046 | 0,066-0,080 | 0,110-0,130

260-270 0,062-0,083 | 0,115-0,140 | 0,180-0,230 260-270 0,030-0,040 | 0,055-0,070 | 0,090-0,110

260-270 0,062-0,083 | 0,115-0,140 | 0,180-0,230 260-270 0,030-0,040 | 0,055-0,070 | 0,090-0,110

100-110 0,048-0,064 | 0,092-0,110 | 0,150-0,180 110-120 0,021-0,028 | 0,040-0,050 | 0,060-0,080

100-110 0,048-0,064 | 0,092-0,110 | 0,150-0,180 110-120 0,021-0,028 | 0,040-0,050 | 0,060-0,080

210-220 0,062-0,083 | 0,115-0,140 | 0,180-0,230 230-240 0,030-0,040 | 0,055-0,070 | 0,090-0,110

100-110 0,048-0,064 | 0,092-0,110 | 0,150-0,180 110-120 0,021-0,028 | 0,040-0,050 | 0,060-0,080

100-110 0,048-0,064 | 0,092-0,110 | 0,150-0,180 110-120 0,021-0,028 | 0,040-0,050 | 0,060-0,080

290-300 0,076-0,101 | 0,150-0,180 | 0,240-0,300 310-320 0,036-0,048 | 0,072-0,090 | 0,110-0,140

250-260 0,069-0,092 | 0,127-0,150 | 0,200-0,250 270-280 0,033-0,044 | 0,061-0,070 | 0,100-0,120

250-260 0,069-0,092 | 0,127-0,150 | 0,200-0,250 270-280 0,033-0,044 | 0,061-0,070 | 0,100-0,120

850-900 0,090-0,120 | 0,184-0,220 | 0,290-0,370 950-1000 0,043-0,057 | 0,088-0,110 | 0,140-0,180

850-900 0,090-0,120 | 0,184-0,220 | 0,290-0,370 950-1000 0,043-0,057 | 0,088-0,110 | 0,140-0,180

400-430 0,076-0,101 | 0,138-0,170 | 0,220-0,280 430-460 0,036-0,048 | 0,066-0,080 | 0,110-0,130

80-140 0,031-0,042 | 0,050-0,059 | 0,071-0,090 140-200 0,036-0,048 | 0,066-0,080 | 0,110-0,130

50-60 0,039-0,052 | 0,074-0,090 | 0,120-0,150 50-60 0,017-0,022 | 0,032-0,040 | 0,050-0,060

100-110 0,055-0,074 | 0,104-0,120 | 0,170-0,210 110-120 0,026-0,035 | 0,050-0,060 | 0,080-0,100
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6. Frasen, Sdagen

VHM-Schaftfraser mehrschneidig (Artikelnr. 161098...-1610985...)

Schnittwertempfehlung
U L Schruppen / HPC / HSC Schlichten
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a, max. =12/ a, max. = 0,1xD a, max. =12/ a_ max. = 0,02xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
Werketoft v, 6,080 | 10,0-120 | 16,0-20,0 v, 6,080 | 10,0-120 | 16,0-20,0
CrRSIONAMPRE | my/miin] f, [mm/Zahn] [m/min] f, [mm/Zahn]

210-220 0,055-0,074 | 0,104-0,120 | 0,170-0,210 230-240 0,034-0,046 | 0,066-0,080 | 0,110-0,130
210-220 0,055-0,074 | 0,104-0,120 | 0,170-0,210 230-240 0,034-0,046 | 0,066-0,080 | 0,110-0,130
160-170 0,052-0,070 | 0,097-0,120 | 0,150-0,190 170-180 0,030-0,040 | 0,055-0,070 | 0,090-0,110
160-170 0,052-0,070 | 0,097-0,120 | 0,150-0,190 170-180 0,030-0,040 | 0,055-0,070 | 0,090-0,110

60-70 0,046-0,061 | 0,081-0,100 | 0,130-0,160 70-80 0,020-0,026 | 0,035-0,040 | 0,060-0,070
60-70 0,046-0,061 | 0,081-0,100 | 0,130-0,160 70-80 0,020-0,026 | 0,035-0,040 | 0,060-0,070
140-150 0,052-0,070 | 0,097-0,120 | 0,150-0,190 150-160 0,025-0,033 | 0,046-0,060 | 0,070-0,090
60-70 0,046-0,061 | 0,081-0,100 | 0,130-0,160 70-80 0,020-0,026 | 0,035-0,040 | 0,060-0,070
60-70 0,046-0,061 | 0,081-0,100 | 0,130-0,160 70-80 0,020-0,026 | 0,035-0,040 | 0,060-0,070

180-190 0,055-0,074 | 0,104-0,120 | 0,170-0,210 200-10 0,026-0,035 | 0,050-0,060 | 0,080-0,100
160-170 0,052-0,070 | 0,097-0,120 | 0,150-0,190 170-180 0,025-0,033 | 0,046-0,060 | 0,070-0,090
160-170 0,052-0,070 | 0,097-0,120 | 0,150-0,190 170-180 0,025-0,033 | 0,046-0,060 | 0,070-0,090
450-500 0,039-0,052 | 0,080-0,100 | 0,130-0,160 550-600 0,045-0,060 | 0,092-0,110 | 0,150-0,180
450-500 0,039-0,052 | 0,080-0,100 | 0,130-0,160 550-600 0,045-0,060 | 0,092-0,110 | 0,150-0,180
200-230 0,033-0,044 | 0,060-0,070 | 0,100-0,120 250-300 0,038-0,051 | 0,069-0,080 | 0,110-0,140
80-130 0,033-0,044 | 0,060-0,070 | 0,100-0,120 140-180 0,038-0,051 | 0,069-0,080 | 0,110-0,140
30-40 0,035-0,046 | 0,069-0,080 | 0,110-0,140 30-40 0,015-0,020 | 0,030-0,040 | 0,050-0,060
60-70 0,046-0,061 | 0,087-0,100 | 0,140-0,170 70-80 0,022-0,029 | 0,042-0,050 | 0,070-0,080
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6. Frasen, Sdagen

VHM-Schaftfraser mehrschneidig (Artikelnr. 161099...)

Schnittwertempfehlung
B e o Schruppen / HPC / HSC Schlichten
strategie
gz:::::::?efnete/ a, max. =12/ a, max. = 0,1xD a, max. =12/ a, max. = 0,02xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
v 6,080 | 10,0-120 | 16,0-20,0 v 6,080 | 10,0-120 | 16,0-20,0
Werkstoffgruppe c. c.

[m/min] f, [mm/Zahn] [m/min] f, [mm/Zahn]
80-90 0,019-0,026 0,036-0,043 0,058-0,072 100-110 0,013-0,018 0,025-0,030 0,040-0,050
80-90 0,019-0,026 | 0,036-0,043 0,058-0,072 100-110 0,013-0,018 0,025-0,030 0,040-0,050
50-60 0,018-0,024 0,034-0,041 0,054-0,068 70-80 0,013-0,017 0,023-0,028 0,037-0,046
50-60 0,018-0,024 0,034-0,041 0,054-0,068 70-80 0,013-0,017 0,023-0,028 0,037-0,046
20-30 0,016-0,021 0,028-0,034 0,045-0,056 25-35 0,010-0,013 0,018-0,021 0,028-0,035
20-30 0,016-0,021 0,028-0,034 | 0,045-0,056 25-35 0,010-0,013 | 0,018-0,021 0,028-0,035
50-60 0,018-0,024 0,034-0,041 0,054-0,068 60-70 0,013-0,017 0,023-0,028 0,037-0,046
20-30 0,016-0,021 0,028-0,034 0,045-0,056 25-35 0,010-0,013 0,018-0,021 0,028-0,035
20-30 0,016-0,021 0,028-0,034 0,045-0,056 25-35 0,010-0,013 0,018-0,021 0,028-0,035
60-70 0,019-0,026 | 0,036-0,043 | 0,058-0,072 85-95 0,013-0,018 0,025-0,030 | 0,040-0,050
50-60 0,018-0,024 | 0,034-0,041 0,054-0,068 70-80 0,013-0,017 0,023-0,028 | 0,037-0,046
50-60 0,018-0,024 | 0,034-0,041 0,054-0,068 70-80 0,013-0,017 | 0,023-0,028 | 0,037-0,046
350-400 0,031-0,042 | 0,064-0,080 | 0,100-0,130 400-450 0,020-0,026 | 0,040-0,048 | 0,064-0,080
350-400 0,031-0,042 | 0,064-0,080 | 0,100-0,130 400-450 0,020-0,026 | 0,040-0,048 | 0,064-0,080
150-200 0,027-0,035 0,048-0,060 0,080-0,100 150-200 0,017-0,022 0,030-0,036 0,048-0,060
80-130 0,027-0,035 0,048-0,060 0,080-0,100 140-180 0,017-0,022 0,030-0,036 0,048-0,060
50-60 0,012-0,016 | 0,024-0,029 0,039-0,048 85-95 0,008-0,010 0,015-0,018 | 0,024-0,030
100-110 0,016-0,021 0,031-0,037 0,049-0,061 70-80 0,011-0,015 0,021-0,025 0,033-0,042
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6. Frasen, Sdagen

VHM-Schaftfréser ,,UNI“ 3- und 4-schneidig (Artikelnr. 1611005..., 1611006..., 1611008..., 1611010..., 1611011...)

Schnittwertempfehlung
Bearbeltupgs- Nuten Schruppen / HPC Schlichten
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a max. = 1xD/a, =1xD a max. = 12/ a_  max. = 0,4xD a max. = 12/ a, max. = 0,25xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
10,0- | 16,0- 10,0- | 16,0- 10,0- | 16,0-
v 3,0-5,06,0-8,0 ., ! v 3,0-5,06,0-8,0 ., ! v 3,0-5,06,0-8,0 ., !
c 12,0 | 20,0 c 12,0 | 20,0 c 12,0 | 20,0
Werkstoffgruppe [m/min] y ol ’ "® | [m/min] y y
f_[mm/Zahn] f_[mm/Zahn] f_[mm/Zahn]
0,007- | 0,025- | 0,040- | 0,090- 0,012- | 0,030- | 0,050- | 0,110- 0,028- | 0,030- | 0,050- | 0,110-
Lot 0,015 | 0,080 | 0,060 | 0,130 VD 0,025 | 0,040 | 0,070 | 0,150 Pl 0,035 | 0,040 | 0,070 | 0,150
0,007- | 0,025- | 0,040- | 0,090- 0,012- | 0,030- | 0,050- | 0,110- 0,028- | 0,030- | 0,050- | 0,110-
el 0,015 | 0,030 | 0,060 | 0,130 ATEED 0,025 | 0,040 | 0,070 | 0,150 Ribet 0,035 | 0,040 | 0,070 | 0,150
0,007- | 0,025- | 0,040- | 0,090- 0,012- | 0,030- | 0,050- | 0,110- 0,028- | 0,030- | 0,050- | 0,110-
el 0,015 | 0,030 | 0,060 | 0,130 el 0,025 | 0,040 | 0,070 | 0,150 elel 0,035 | 0,040 | 0,070 | 0,150
0,007- | 0,025- | 0,040- | 0,090- ~ 0,012- | 0,030- | 0,050- | 0,110- ~ 0,028- | 0,030- | 0,050- | 0,110-
100-110 5 015 | 0,030 | 0,060 | 0,130 0199 0,025 | 0,040 | 0,070 | 0,150 10189 0,035 | 0,040 | 0,070 | 0,150
0,012- | 0,030- | 0,050- | 0,110- 0,028- | 0,030- | 0,050- | 0,110-
L U 0,025 | 0,040 | 0,070 | 0,150 MO 0,035 | 0,040 | 0,070 | 0,150
M
0,012- | 0,030- | 0,050- | 0,110- 0,028- | 0,030- | 0,050- | 0,110-
£ e 0,025 | 0,040 | 0,070 | 0,150 =AY 0,035 | 0,040 | 0,070 | 0,150
0,007- | 0,025- | 0,040- | 0,090- 0,012- | 0,030- | 0,050- | 0,110- 0,028- | 0,030- | 0,050- | 0,110-
Attt 0,015 | 0,030 | 0,060 | 0,130 ke 0,025 | 0,040 | 0,070 | 0,150 il 0,035 | 0,040 | 0,070 | 0,150
0,007- | 0,025- | 0,040- | 0,090- 0,012- | 0,030- | 0,050- | 0,110- 0,028- | 0,030- | 0,050- | 0,110-
120-130 5,015 | 0,030 | 0,060 | 0,130 |"°°1%% 0,025 | 0,040 | 0,070 | 0,150 [°°2%9 0,035 | 0,040 | 0,070 | 0,150
0,007- | 0,025- | 0,040- | 0,090- 0,012- | 0,030- | 0,050- | 0,110- 0,028- | 0,030- | 0,050- | 0,110-
=iy 0,015 | 0,030 | 0,060 | 0,130 el 0,025 | 0,040 | 0,070 | 0,150 jietalen 0,035 | 0,040 | 0,070 | 0,150
VHM-Schaftfraser ,,INOX“ 4-schneidig (Artikelnr. 1611007..., 1611009...)
Schnittwertempfehlung
SEEMEETE Nuten Schruppen / HPC Schlichten
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a max. = 0,5xD /a, =1xD a, max. = 12/ a, max. = 0,4xD a max. = 12 / a, max. = 0,25xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
erKkstofrrgruppe [m/min] 3 3 [m/min] 3 3 [m/mm] 3 3
f, [mm/Zahn] f, [mm/Zahn] f, [mm/Zahn]
70-80 0,010- | 0,020- | 0,040- | 0,060- 70-80 0,012- | 0,022- | 0,045- | 0,075- 90-100 0,015- | 0,028- | 0,050- | 0,080-
0,018 | 0,030 | 0,045 | 0,070 0,020 | 0,034 | 0,050 | 0,080 0,024 | 0,038 | 0,055 | 0,090
0,010- | 0,020- | 0,040- | 0,060- 0,012- | 0,022- | 0,045- | 0,075- 0,015- | 0,028- | 0,050- | 0,080-
L STty 0,018 | 0,030 | 0,045 | 0,070 LIty 0,020 | 0,034 | 0,050 | 0,080 PAE=ED 0,024 | 0,038 | 0,055 | 0,090
0,010- | 0,020- | 0,040- | 0,060- 0,012- | 0,022- | 0,045- | 0,075- 0,015- | 0,028- | 0,050- | 0,080-
= 2 80-90 | 5,018 | 0,030 | 0,045 | 0,070 | 90 | 0,020 | 0,034 | 0,050 | 0,080 ['°°119 0,024 | 0,038 | 0,055 | 0,090
3 55-65 0,010- | 0,020- | 0,040- | 0,060- 55-65 0,012- | 0,022- | 0,045- | 0,075- 70-80 0,015- | 0,028- | 0,050- | 0,080-
0,018 | 0,030 | 0,045 | 0,070 0,020 | 0,034 | 0,050 | 0,080 0,024 | 0,038 | 0,055 | 0,090
0,010- | 0,020- | 0,040- | 0,060- 0,012- | 0,022- | 0,045- | 0,075- 0,015- | 0,028- | 0,050- | 0,080-
g g 0,018 | 0,030 | 0,045 | 0,070 22 0,020 | 0,034 | 0,050 | 0,080 et 0,024 | 0,038 | 0,055 | 0,090
S
0,010- | 0,020- | 0,040- | 0,060- _ 0,012- | 0,022- | 0,045- | 0,075- } 0,015- | 0,028- | 0,050- | 0,080-
& S{5EY 0,018 | 0,030 | 0,045 | 0,070 {05 0,020 | 0,034 | 0,050 | 0,080 =l 0,024 | 0,038 | 0,055 | 0,090
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VHM-Schaftfraser mehrschneidig (Artikelnr. 1611012...)

Schnittwertempfehlung
D sy Schruppen / HSC / Schlichten
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a, max. =12/ a, max. = 0,3xD
Werkzeug @ [mm]
Werketoft v, 6,0-80 | 10,0-12,0 | 16,0-20,0

CrRSIOTIGruPPe | 1m/min) f_ [mm/Zahn]

90-110 0,030-0,045 | 0,050-0,080 | 0,070-0,115
90-110 0,030-0,045 | 0,050-0,080 | 0,070-0,115
90-110 0,030-0,045 | 0,050-0,080 | 0,070-0,115
90-110 0,030-0,045 | 0,050-0,080 | 0,070-0,115
50-70 0,030-0,045 | 0,050-0,080 | 0,070-0,115
50-70 0,030-0,045 | 0,050-0,080 | 0,070-0,115
90-110 0,030-0,045 | 0,050-0,080 | 0,070-0,115
90-110 0,030-0,045 | 0,050-0,080 | 0,070-0,115
90-110 0,030-0,045 | 0,050-0,080 | 0,070-0,115
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VHM-Schaftfraser 1-schneidig (Artikelnr. 1611013...-1611014...)

Schnittwertempfehlung
ST Nuten Schruppen / HSC / HPC Schlichten
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a,max.=1xD/a, = 1xD a, max. = 12/ a, max. = 0,5xD a, max. =12/ a, max. = 0,1xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
6,0- 10,0- 6,0- 10,0- 6,0- 10,0-
Werkstoffgruppe Vo 1,0-6,0 10,0 16,0 Ve 1.0-6,0 10,0 16,0 Ve 1,0-6,0 10,0 16,0
[m/min] [m/min] [m/min]
f, [mm/Zahn] f, [mm/Zahn] f, [mm/Zahn]
0,005- | 0,018- | 0,030- 0,005- | 0,018- | 0,030- 0,005- | 0,018- | 0,030-
=210 0,018 0,030 0,055 L2 0,018 0,030 0,055 AET Sl 0,018 0,030 0,065
0,005- | 0,018- | 0,030- 0,005- | 0,018- | 0,030- 0,005- | 0,018- | 0,030-
=l 0,018 0,030 0,055 e 0,018 0,030 0,055 ZEEY 0,018 0,030 0,055
0,005- | 0,018- | 0,030- 0,005- | 0,018- | 0,030- 0,005- | 0,018- | 0,030-
=T 0,018 0,030 0,055 LOgTIZD 0,018 0,030 0,055 ALY 0,018 0,030 0,065
0,005- | 0,018- | 0,030- 0,005- | 0,018- | 0,030- 0,005- | 0,018- | 0,030-
U 0,018 0,030 0,055 UEETIED 0,018 0,030 0,055 102 0,018 0,030 0,065
0,005- | 0,018- | 0,030- ) 0,005- | 0,018- | 0,030- ) 0,005- | 0,018- | 0,030-
100-130 | 5018 | 0030 | 0055 | 199130 0018 | 0030 | 0055 | 308 Go18 | 0030 | 0065
VHM-Schaftfraser 3-schneidig (Artikelnr. 1611015...-1611020...)
Schnittwertempfehlung
Bearbeltupgs- Nuten Schruppen / HSC / HPC / TSC Schlichten
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a max. = ixD/a, =1xD a max. = 12/ a, max. = 0,5xD a  max. = 12/ a,  max. = 0,1xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
6,0- | 10,0- | 16,0- 6,0- | 10,0- | 16,0- 6,0- | 10,0- | 16,0-
3,0-6,0 .’ ) ¢ 3,0-6,0 .’ ) ¢ 3,0-6,0 .’ ) ¢
Ve > 77 10,0 | 16,0 | 20,0 Ve 77 10,0 | 16,0 | 20,0 Ve 77 10,0 | 16,0 | 20,0
Werkstoffgruppe [m/min] y , " | [m/min] y , " | [m/min] y i ,
f, [mm/Zahn] f, [mm/Zahn] f, [mm/Zahn]
0,025- | 0,055- | 0,065- | 0,085- 0,025- | 0,055- | 0,065- | 0,085- 0,025- | 0,055- | 0,065- | 0,085-
22T 0,055 | 0,065 | 0,085 | 0,110 sl 0,055 | 0,065 | 0,085 | 0,110 esel 0,055 | 0,065 | 0,085 | 0,110
0,025- | 0,055- | 0,065- | 0,085- 0,025- | 0,055- | 0,065- | 0,085- 0,025- | 0,055- | 0,065- | 0,085-
ALgzs 0,055 | 0,065 | 0,085 | 0,110 elLaresi 0,055 | 0,065 | 0,085 | 0,110 plosei 0,055 | 0,065 | 0,085 | 0,110
0,025- | 0,055- | 0,065- | 0,085- 0,025- | 0,055- | 0,065- | 0,085- 0,025- | 0,055- | 0,065- | 0,085-
vt 0,055 | 0,065 | 0,085 | 0,110 UiieRzED 0,055 | 0,065 | 0,085 | 0,110 plaetl 0,055 | 0,065 | 0,085 | 0,110
0,020- | 0,085- | 0,050~ | 0,075- |, , .| 0,020- | 0,085- | 0,050- | 0,075- |, , | 0,020- | 0,085- | 0,050- | 0,075-
80-120| | 435 | 0,050 | 0,075 | 0,000 ['1%189 0035 | 0,050 | 0,075 | 0,090 °%4%9 0,035 | 0,050 | 0,075 | 0,090
70-300 0:025- | 0,055~ | 0,065- | 0,085- |, .| 0,025- | 0,055- | 0,065- | 0,085-| 900- | 0,025- | 0,055- | 0,065- | 0,085-
0,055 | 0,065 | 0,085 | 0,110 0,055 | 0,065 | 0,085 | 0,110 | 1000 | 0,055 | 0,065 | 0,085 | 0,110
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VHM-Schaftfraser mehrschneidig (Artikelnr. 1611021...)

Schnittwertempfehlung
Bearbeitungs- Schruppen / HSC / TSC Schlichten
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a, max. =12/ a_, max. = 0,3xD a, max. =12/a_  max. = 0,1xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
10,0- 16,0- 10,0- 16,0-
3,0-6,0 | 6,0-10,0 ! ! 3,0-6,0 | 6,0-10,0 ! !
Werkstoffgruppe U 16,0 20,0 Ve 16,0 20,0
[m/min] [m/min]
f, [mm/Zahn] f, [mm/Zahn]
0,030- 0,040- 0,050- 0,060- 0,030- 0,040- 0,050- 0,060-
Ells 0,040 0,050 0,060 0,070 SR 0,040 0,050 0,060 0,070
0,020- 0,030- 0,040- 0,050- 0,020- 0,030- 0,040- 0,050-
S 0,030 0,040 0,050 0,060 LY 0,030 0,040 0,050 0,060
0,010- 0,020- 0,030- 0,040- 0,010- 0,020- 0,030- 0,040-
Ly 0,020 0,030 0,040 0,050 S0 0,020 0,030 0,040 0,050
0,010- 0,020- 0,030- 0,040- 0,010- 0,020- 0,030- 0,040-
Rl 0,020 0,030 0,040 0,050 S0 0,020 0,030 0,040 0,050
VHM-Schaftfraser 2-schneidig (Artikelnr. 1611022...)
Schnittwertempfehlung
Bearbeitungs- Schlichten / HSC
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a max. = 1xD / a, max. =0,1xD
Werkzeug @ [mm]
v 04-1,0 | 1,020 | 2040 | 4,060
Werkstoffgruppe e,
[m/min] f, [nm/Zahn]
300-370 0,001-0,005 | 0,005-0,010 | 0,010-0,018 | 0,018-0,030
300-350 0,001-0,005 | 0,005-0,010 | 0,010-0,018 | 0,018-0,030
180-220 0,001-0,008 | 0,003-0,007 | 0,007-0,013 | 0,013-0,021
150-180 0,001-0,003 | 0,003-0,007 | 0,007-0,013 | 0,013-0,021

280-350 | 0,001-0,005 | 0,005-0,010 | 0,010-0,018 | 0,018-0,030
280-320 | 0,001-0,005 | 0,005-0,010 | 0,010-0,018 | 0,018-0,030
750-800 | 0,001-0,005 | 0,005-0,010 | 0,010-0,018 | 0,018-0,030
520-570 | 0,001-0,006 | 0,005-0,011 | 0,010-0,019 | 0,018-0,031
350-400 | 0,001-0,005 | 0,005-0,010 | 0,010-0,018 | 0,018-0,030
320-370 | 0,001-0,005 | 0,005-0,010 | 0,010-0,018 | 0,018-0,030
450-550 | 0,001-0,005 | 0,005-0,010 | 0,010-0,018 | 0,018-0,030
230-270 | 0,001-0,005 | 0,005-0,010 | 0,010-0,018 | 0,018-0,030
160-200 | 0,001-0,003 | 0,003-0,007 | 0,007-0,013 | 0,013-0,021
120-150 | 0,001-0,003 | 0,003-0,007 | 0,007-0,013 | 0,013-0,021
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VHM-Schaftfraser 2-, 3-, und 4-schneidig (Artikelnr. 16135..., 16144...-16147..., 16152...-16168..., 16302...-16304...)

Schnittwertempfehlung
BEEEEiLTIz Nuten Schruppen / Schlichten
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a,max.=1xD/a, =1xD a =1xD/ a, max. = 0,75xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
v 2,0-3,0 | 4,0-5,0 | 6,0-8,0 119‘;%' 12%%' > 2,0-3,0 | 4,0-5,0 | 6,0-8,0 1102’%' 12%’%'
Werkstoffgruppe [m /ncwin] y y i /r;in] ) )
f, [mm/Zahn] f, [mm/Zahn]
110-120 0,008- 0,018- 0,024- 0,042- 0,070- 130-140 0,010- 0,018- 0,028- 0,048- 0,080-
0,012 0,020 0,032 0,050 0,080 0,014 0,024 0,037 0,060 0,100
110-120 0,008- 0,018- 0,024- 0,042- 0,070- 130-140 0,010- 0,018- 0,028- 0,048- 0,080-
0,012 0,020 0,032 0,050 0,080 0,014 0,024 0,037 0,060 0,100
80-90 0,007- 0,016- 0,021- 0,039- 0,060- 100-110 0,008- 0,016- 0,024- 0,045- 0,070-
0,011 0,018 0,028 0,050 0,080 0,012 0,020 0,032 0,050 0,090
80-90 0,007- 0,016- 0,021- 0,039- 0,060- 100-110 0,008- 0,016- 0,024- 0,045- 0,070-
0,011 0,018 0,028 0,050 0,080 0,012 0,020 0,032 0,050 0,090
70-80 0,006- 0,012- 0,017- 0,030- 0,050- 90-100 0,006- 0,012- 0,019- 0,035- 0,060-
0,008 0,015 0,022 0,040 0,060 0,010 0,016 0,026 0,040 0,070
40-50 0,003- 0,009- 0,013- 0,024- 0,040- 60-70 0,006- 0,010- 0,015- 0,029- 0,05-
0,006 0,011 0,017 0,030 0,050 0,008 0,012 0,020 0,030 0,06
100-110 0,008- 0,015- 0,022- 0,039- 0,060- 120-130 0,010- 0,018- 0,026- 0,045- 0,070-
0,011 0,020 0,030 0,050 0,080 0,013 0,022 0,034 0,050 0,090
100-110 0,008- 0,015- 0,022- 0,039- 0,060- 120-130 0,010- 0,018- 0,026- 0,045- 0,070-
0,011 0,020 0,030 0,050 0,080 0,013 0,022 0,034 0,050 0,090
0,010- 0,020- 0,042- 0,056- 0,090- 0,012- 0,025- 0,036- 0,064- 0,100-
Tee=TEd 0,016 0,028 0,056 0,070 0,110 VR 0,018 0,030 0,048 0,08 0,130
0,010- 0,020- 0,042- 0,056- 0,090- ~ 0,012- 0,025- 0,036- 0,064- 0,100-
E=TIED 0,016 0,028 0,056 0,070 0,110 VEITEY 0,018 0,030 0,048 0,08 0,130

Schnittwerte bei blanken Werkzeugen reduzieren: v, -50% und f, -25%
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VHM-Schaftfraser 2- und 3-schneidig (Artikelnr. 16137... u. 16149...)

Schnittwertempfehlung
SR E Nuten Schruppen / Schlichten
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a,max.=1xD/a, =1xD a =1xD/a, max. = 0,75xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
10,0- | 16,0- 10,0- | 16,0-
Werkstoffgrup- 2,0-3,0 | 4,0-50 6,0-80 | 50 | 500 2,0-3,0 | 4,0-50|6,0-80 | ., | 509
pe v, . 4 3 v, . y g
[m/min] f, [nm/Zahn] [m/min] f, [mm/Zahn]
0,015- | 0,020- | 0,037- | 0,065- | 0,100- 0,015- | 0,080- | 0,043- | 0,075- | 0,120-
290-300 | 5519 | 0,030 | 0,050 | 0080 | 0130 |3403%0| G021 | 0040 | 0057 | 0090 | 0,150
0,015- | 0,020- | 0,037- | 0,065- | 0,100- 0,015- | 0,030- | 0,043- | 0,075- | 0,120-
290-800 | G519 | 0,030 | 0,050 | 0080 | 0130 |349350| 0021 | 0040 | 0057 | 0090 | 0,150
0,010- | 0,015- | 0,025- | 0,046- | 0,070- 0,012- | 0,020- | 0,036- | 0,064- | 0,100-
150-160 | 1013 | 0,020 | 0034 | 0,060 | 0000 |81 5018 | 0030 | 0048 | 0080 | 0,130
0,010- | 0,015- | 0,025- | 0,046- | 0,070- - 0,010- | 0,018 | 0,029- | 0,053- | 0,080-
1851751 5013 | 0020 | 0034 | 0060 | 0090 |2892%| Go1a | 0020 | 0039 | 0080 | 0110
0,010- | 0,015- | 0,025- | 0,046- | 0,070- 0,010- | 0,018- | 0,029- | 0,053- | 0,080-
165-175 | 1013 | 0020 | 0034 | 0060 | 0090 |28 5014 | 0020 | 0039 | 0060 | 0,110
VHM-Schaftfraser 2-schneidig ,,YG1“ (Artikelnr. 161385)
Schnittwertempfehlung
BEErEEtiiTz Nuten / Schruppen Schlichten
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a, max. = 0,2xD / a_ = 1xD a, max. = 0,5xD / a, max. = 0,03xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
v 021 | 1,020 | 2030 | 20-40 | 0,2-1,0 | 1,0-20 | 2,0-30 | 2,0-40
Werkstoffgruppe c. c.
[m/min] f,[mm/Zahn] [m/min] f, [mm/Zahn]
0002- | 0004 | 0007- | 0,010- 0,002- | 0011- | 0020- | 0,025-
el 0,003 0,006 0,009 0,014 | 200240 | 4410 0,018 0,024 0,032
0,002- | 0004- | 0007- | 0010- 0002- | 0011- | 0020- | 0,025-
el 0,003 0,006 0,009 0,014 | 200240 1 1410 0,018 0,024 0,032
0,002- 0,004- 0,007- 0,010- 0002- | 0011- | 0020- | 0,025-
A=t 0,003 0,006 0,009 0,014 | 190200 1 5410 0,018 0,024 0,032
0,002- 0,004- 0,007- 0,010- 0002- | 0011- | 0020- | 0,025-
A=t 0,003 0,006 0,009 0,014 | 190200 1 5410 0,018 0,024 0,032
0002- | 0004 | 0007- | 0,010- ] 0,002- | 0011- | 0020- | 0,025-
SOl 0,003 0,006 0,009 0,014 | 200230 | 4449 0,018 0,024 0,032
0002- | 0004 | 0007- | 0,010- 0,002- | 0011- | 0020- | 0,025-
el 0,003 0,006 0,009 0,014 | 200230 | 4449 0,018 0,024 0,032
0,002- | 0004 | 0007- | 0,010- 0002- | 0011- | 0020- | 0,025-
Sl 0,003 0,006 0,009 0,014 | 200230 | 44540 0,018 0,024 0,032
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VHM-Schaftfraser 2-schneidig ,,extra lang“ (Artikelnr. 16200...)

Schnittwertempfehlung
SRR Schruppen Schlichten
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a, max. =12/a_  max. =0,1xD a, max. = 12/ a, max. = 0,02xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
Werketoft v, 50-60 | 80-100 | 12,0-16,0 v, 5060 | 80-100 | 12,0-16,0
CrRSIONIMIPPE | m/min] f,[mm/Zahn] [m/min] f, [mm/Zahn]

210-220 0,020-0,030 | 0,040-0,052 | 0,060-0,080 260-270 0,010-0,020 | 0,0250-0,033 | 0,039-0,052
210-220 0,020-0,030 | 0,040-0,052 | 0,060-0,080 260-270 0,010-0,020 | 0,0250-0,033 | 0,039-0,052
120-130 0,015-0,025 | 0,033-0,045 | 0,050-0,070 130-140 0,010-0,016 | 0,021-0,028 | 0,034-0,045
70-80 0,010-0,020 | 0,027-0,037 | 0,040-0,060 210-220 0,008-0,013 | 0,015-0,023 | 0,028-0,037
70-80 0,010-0,020 | 0,027-0,037 | 0,040-0,060 210-220 0,006-0,013 | 0,017-0,023 | 0,028-0,037

VHM-Schaftfraser 2-, 3- und 4-schneidig ,extra lang“ (Artikelnr. 16203...-16215...)

Schnittwertempfehlung
Mg Nuten Schruppen / Schlichten
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a max. = 0,5xD /a, = 1xD a, max. = 2xD / a, max. = 0,3xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
10,0- 16,0- 10,0- 16,0-
Werkstoffgruppe v, 3,0-5,0 | 6,0-8,0 12,0 20,0 v, 3,0-5,0 | 6,0-8,0 12,0 20,0
[m/min] [m/min]
f, [mm/Zahn] f, [mm/Zahn]
35.40 0,004- 0,007- 0,013- 0,020- 45-50 0,004~ 0,008- 0,014- 0,023-
0,006 0,010 0,015 0,025 0,006 0,011 0,017 0,029
35-40 0,004~ 0,007- 0,013- 0,020- 45-50 0,004~ 0,008- 0,014- 0,023-
0,006 0,010 0,015 0,025 0,006 0,011 0,017 0,029
25.30 0,003- 0,006- 0,012- 0,019- 35-40 0,004- 0,007- 0,013- 0,022-
0,005 0,008 0,014 0,023 0,006 0,010 0,016 0,027
25.30 0,003- 0,006- 0,012- 0,019- 35-40 0,004- 0,007- 0,013- 0,022-
0,005 0,008 0,014 0,023 0,006 0,010 0,016 0,027
25.30 0,003- 0,005- 0,009- 0,014- 30-35 0,003- 0,006- 0,010- 0,017-
0,004 0,007 0,011 0,018 0,005 0,008 0,012 0,021
15-20 0,002- 0,004- 0,007- 0,012- 20-25 0,002- 0,005- 0,009- 0,014-
0,003 0,005 0,009 0,014 0,004 0,006 0,010 0,017
35-40 0,008- 0,007- 0,012- 0,019- 40-45 0,004- 0,008- 0,013- 0,022-
0,006 0,009 0,014 0,023 0,006 0,010 0,016 0,027
35-40 0,0083- 0,007- 0,012- 0,019- 40-45 0,004- 0,008- 0,013- 0,022-
0,006 0,009 0,014 0,023 0,006 0,010 0,016 0,027
50-55 0,005- 0,009- 0,017- 0,027- 60-65 0,005- 0,011- 0,019- 0,031-
0,008 0,012 0,020 0,034 0,009 0,014 0,023 0,039
50-55 0,005- 0,009- 0,017- 0,027- 60-65 0,005- 0,011- 0,019- 0,031-
0,008 0,012 0,020 0,034 0,009 0,014 0,023 0,039
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VHM-Hochvorschubfraser-Schruppfraser , X-Speed“ (Artikelnr. 16253...)

Schnittwertempfehlung

SR Nuten Schruppen
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a max.=1xD/a_ = 1xD a = 1xD/a, max. = 0,5xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
v 6,080 | 10,0-120 | 16,0-20,0 v 6,080 | 10,0-120 | 16,0-20,0
Werkstoffgruppe c. c.
[m/min] f, [mm/Zahn] [m/min] f, [mm/Zahn]
200-225 0,032-0,046 | 0,057-0,064 | 0,067-0,074 290-300 0,041-0,057 | 0,071-0,080 | 0,082-0,089
200-225 0,032-0,046 | 0,057-0,064 | 0,067-0,074 290-300 0,041-0,057 | 0,071-0,080 | 0,082-0,089
190-200 0,026-0,036 | 0,046-0,053 | 0,051-0,056 260-270 0,032-0,046 | 0,057-0,065 | 0,065-0,070
190-200 0,026-0,036 | 0,046-0,053 0,051-0,056 260-270 0,032-0,046 | 0,057-0,065 0,065-0,070
200-225 0,032-0,046 | 0,057-0,064 | 0,067-0,074 290-300 0,041-0,057 | 0,071-0,080 | 0,082-0,089
190-200 0,026-0,036 | 0,046-0,053 | 0,051-0,056 260-270 0,032-0,046 | 0,057-0,065 | 0,065-0,070
190-200 0,026-0,036 | 0,046-0,053 | 0,051-0,056 260-270 0,032-0,046 | 0,057-0,065 | 0,065-0,070
VHM-Schruppfraser 4-schneidig (Artikelnr. 16255...)
Schnittwertempfehlung
ST g Nuten Schruppen
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a, max. = 1xD / a_ = 1xD a =1 ,5xD / a, max. = 0,75xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
v 6,0-8,0 10,0-12,0 16,0-20,0 v 6,0-8,0 10,0-12,0 16,0-20,0
Werkstoffgruppe c. c.
[m/min] f, [mm/Zahn] [m/min] f, [mm/Zahn]
125-135 0,018-0,024 | 0,032-0,038 | 0,051-0,064 150-160 0,021-0,028 | 0,037-0,044 | 0,059-0,074
125-135 0,018-0,024 | 0,032-0,038 | 0,051-0,064 150-160 0,021-0,028 | 0,037-0,044 | 0,059-0,074
90-100 0,017-0,022 0,030-0,036 | 0,048-0,060 110-120 0,019-0,026 | 0,035-0,041 0,055-0,069
90-100 0,017-0,022 | 0,030-0,036 | 0,048-0,060 110-120 0,019-0,026 | 0,035-0,041 0,055-0,069
110-120 0,018-0,024 | 0,032-0,038 | 0,051-0,064 130-140 0,041-0,057 | 0,071-0,080 | 0,082-0,089
95-105 0,017-0,022 | 0,030-0,036 | 0,048-0,060 120-130 0,019-0,026 | 0,037-0,041 0,055-0,069
95-105 0,030-0,036 | 0,030-0,036 | 0,048-0,060 120-130 0,019-0,026 | 0,037-0,041 0,055-0,069
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VHM-Schruppfraser mehrschneidig (Artikelnr. 16263...)

Schnittwertempfehlung
Be::ll::;:\egs- Nuten Schruppen
gz:::::gf;ﬁé a max. = i1xD/a,6 =1xD a = 1xD / a, max. = 0,5xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
Werkstoff- v, | 3050 | 6080 |100-120160-250 | 3,0-50 | 60-80 |10,0-12,0 | 16,0-25,0
gruppe [m/min] f, [nm/Zahn] [m/min] f, [nm/Zahn]

100-130 | 0,016-0,026 | 0,031-0,042 | 0,060-0,070 | 0,100-0,120 | 140-170 |0,020-0,030 | 0,030-0,040 | 0,060-0,070 | 0,070-0,080
75-110 |0,016-0,026 | 0,031-0,042 | 0,060-0,070 | 0,100-0,120 | 100-150 |0,020-0,030 | 0,030-0,040 | 0,060-0,070 | 0,070-0,080
60-75 |0,014-0,024 | 0,027-0,036 | 0,050-0,060 | 0,080-0,100| 80-100 |0,010-0,020 0,030-0,040|0,040-0,050 | 0,050-0,060
30-70 |0,014-0,024 |0,027-0,036 | 0,050-0,060 | 0,080-0,100| 40-90 |0,010-0,020 0,030-0,040|0,040-0,050 |0,050-0,060
20-50 |0,014-0,024 |0,027-0,036 | 0,050-0,060 | 0,080-0,100| 30-70 |0,010-0,020 0,020-0,030 |0,050-0,060 |0,060-0,070
M 2 20-50 |0,011-0,0210,021-0,028 | 0,040-0,050 | 0,060-0,080| 30-70 |0,010-0,020 0,020-0,030 |0,050-0,060 |0,060-0,070
20-50 |0,011-0,021|0,021-0,028 | 0,040-0,050 | 0,060-0,080| 30-70 |0,010-0,020 0,020-0,030|0,050-0,060 |0,060-0,070
45-75 |0,017-0,027 | 0,033-0,044 | 0,065-0,080 | 0,100-0,130| 60-100 |0,030-0,0400,040-0,050 | 0,060-0,070 |0,080-0,120
45-75 |0,015-0,025 |0,030-0,044 | 0,065-0,070 | 0,090-0,11 | 60-100 |0,030-0,040 |0,040-0,050 |0,060-0,070|0,080-0,120
40-60 |0,015-0,025|0,030-0,044 | 0,065-0,070 | 0,090-0,11 50-80 |0,030-0,040 |0,040-0,060 | 0,060-0,080 | 0,080-0,100
75-300 |0,020-0,030 |0,039-0,052 | 0,080-0,100|0,130-0,160 | 100-400 |0,040-0,050 |0,050-0,060 | 0,080-0,090 | 0,140-0,170
75-300 |0,020-0,030 |0,039-0,052 | 0,080-0,100|0,130-0,160| 100-400 |0,040-0,050 | 0,050-0,060 | 0,080-0,090 | 0,140-0,170
60-100 |0,017-0,027 | 0,033-0,044 | 0,060-0,070|0,100-0,120| 80-150 |0,020-0,030 |0,030-0,050 |0,060-0,070 | 0,070-0,090
20-45 |0,008-0,012|0,017-0,022 | 0,032-0,040 | 0,050-0,060| 30-60 |0,005-0,0100,020-0,030|0,030-0,040 |0,040-0,050
50-60 |0,012-0,020|0,024-0,032|0,045-0,050|0,070-0,090| 20-60 |0,020-0,030 |0,030-0,040 |0,040-0,050|0,050-0,060

VHM-Schruppfraser 4-schneidig (Artikelnr. 16256...)

Schnittwertempfehlung
Be::rt.;et:::?egs- Nuten Schruppen
gg:::m)lf;ﬁé a max. = 1xD/a, =1xD a = 1,5xD / a, max. = 0,75xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
v 6,080 | 10,0-120 | 16,0-20,0 v 6,080 | 10,0-120 | 16,0-20,0
Werkstoffgruppe . i
[m/min] f, [nm/Zahn] [m/min] f, [nm/Zahn]
110-120 0,017-0,022 | 0,030-0,036 | 0,048-0,060 130-140 0,019-0,026 | 0,035-0,041 0,055-0,069
110-120 0,017-0,022 | 0,030-0,036 | 0,048-0,060 130-140 0,019-0,026 | 0,035-0,041 0,055-0,069
80-90 0,015-0,020 | 0,028-0,034 | 0,045-0,056 100-110 0,017-0,023 | 0,032-0,039 | 0,052-0,064
80-90 0,015-0,020 | 0,028-0,034 | 0,045-0,056 100-110 0,017-0,023 | 0,032-0,039 | 0,052-0,064
70-80 0,015-0,020 | 0,028-0,034 | 0,045-0,056 90-100 0,017-0,023 | 0,032-0,039 | 0,052-0,064
M 2 40-50 0,012-0,016 | 0,022-0,026 | 0,035-0,044 60-70 0,014-0,019 | 0,026-0,032 | 0,042-0,053
40-50 0,012-0,016 | 0,022-0,026 | 0,035-0,044 60-70 0,014-0,019 | 0,026-0,032 | 0,042-0,053
90-100 0,017-0,022 | 0,030-0,036 | 0,048-0,060 110-120 0,019-0,026 | 0,035-0,041 0,055-0,069
80-90 0,015-0,020 | 0,028-0,034 | 0,045-0,056 100-110 0,017-0,023 | 0,032-0,039 | 0,052-0,064
80-90 0,015-0,020 | 0,028-0,034 | 0,045-0,056 100-110 0,017-0,023 | 0,032-0,039 | 0,052-0,064
15-20 0,011-0,014 | 0,020-0,024 | 0,032-0,040 25-30 0,013-0,017 | 0,024-0,029 | 0,038-0,048
35-45 0,012-0,016 | 0,022-0,026 | 0,035-0,044 50-60 0,014-0,019 | 0,026-0,032 | 0,042-0,053
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VHM-Schruppfraser 4-schneidig (Artikelnr. 16258....)

Schnittwertempfehlung
e S Nuten Schruppen
strategie
zg::::tt:)l?;?té a max. = i1xD/a_, =1xD a = 1xD / a, max. = 0,5xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
v 6,080 | 10,0-120 | 16,0-20,0 v 6,080 | 10,0-120 | 16,0-20,0
Werkstoffgruppe ch ch
[m/min] f, [nm/Zahn] [m/min] f, [nm/Zahn]
80-90 0,029-0,038 | 0,063-0,070 | 0,084-0,101 125-135 0,035-0,045 | 0,075-0,080 | 0,100-0,120
70-80 0,029-0,038 | 0,063-0,070 | 0,084-0,101 100-120 0,035-0,045 | 0,075-0,080 | 0,100-0,120
60-70 0,021-0,029 | 0,044-0,050 | 0,060-0,071 100-110 0,025-0,035 | 0,052-0,060 | 0,070-0,084
60-70 0,021-0,029 | 0,044-0,050 | 0,060-0,071 100-110 0,025-0,035 | 0,052-0,060 | 0,070-0,084
70-80 0,029-0,038 | 0,063-0,070 | 0,084-0,101 90-100 0,035-0,045 | 0,075-0,085 | 0,100-0,120
50-60 0,020-0,025 | 0,040-0,050 | 0,060-0,070 70-80 0,025-0,035 | 0,055-0,065 | 0,070-0,080
50-60 0,020-0,025 | 0,040-0,050 | 0,060-0,070 70-80 0,025-0,035 | 0,055-0,065 | 0,070-0,080
80-90 0,029-0,038 | 0,063-0,070 | 0,084-0,101 110-125 0,035-0,045 | 0,075-0,085 | 0,100-0,120
70-80 0,029-0,038 | 0,063-0,070 | 0,084-0,101 100-110 0,035-0,045 | 0,075-0,085 | 0,100-0,120
70-80 0,029-0,038 | 0,063-0,070 | 0,084-0,101 100-110 0,035-0,045 | 0,075-0,085 | 0,100-0,120
180-190 0,029-0,038 | 0,063-0,070 | 0,084-0,101 220-280 0,035-0,045 | 0,075-0,085 | 0,100-0,120
160-180 0,029-0,038 | 0,063-0,070 | 0,084-0,101 200-250 0,035-0,045 | 0,075-0,085 | 0,100-0,120
100-130 0,029-0,038 | 0,063-0,070 | 0,084-0,101 160-180 0,035-0,045 | 0,075-0,085 | 0,100-0,120
90-100 0,029-0,038 | 0,063-0,070 | 0,084-0,101 150-160 0,035-0,045 | 0,075-0,085 | 0,100-0,120
VHM-Schruppfraser 4-schneidig (Artikelnr. 16262...)
Schnittwertempfehlung
SR Nuten Schruppen
strategie
:z:::ggzﬁé a, max. = i1xD/a, =1xD a = 1,5xD / a, max. = 0,33xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
Werkstoff- v, 6,080 | 10,0-120 | 16,0-20,0 v, 6,080 | 10,0-120 | 16,0-20,0
gruppe [m/min] f, [nm/Zahn] [m/min] f, [nm/Zahn]
80-90 0,015-0,020 | 0,028-0,034 | 0,045-0,056 100-110 0,017-0,023 | 0,032-0,039 | 0,052-0,064
80-90 0,015-0,020 | 0,028-0,034 | 0,045-0,056 100-110 0,017-0,023 | 0,032-0,039 | 0,052-0,064
80-90 0,015-0,020 | 0,028-0,034 | 0,045-0,056 100-110 0,017-0,023 | 0,032-0,039 | 0,052-0,064
0,015-0,020 | 0,028-0,034 | 0,045-0,056 100-110 0,017-0,023 | 0,032-0,039 | 0,052-0,064
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VHM-Vollradiusfraser 4-schneidig ,,V7 Plus“ (Artikelnr. 164265...)

Schnittwertempfehlung
Bearbeltupgs- Schruppen / Schlichten Kopieren
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a max. = 2xD / a, max. = 0,05xD a max. = 1xD / a, max. = 0,5xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
10,0- 16,0- 10,0- 16,0-
Werkstoffgruppe v, 3,0-50 | 6,0-8,0 12,0 20,0 v, 3,0-5,0 | 6,0-8,0 12,0 20,0
[m/min] [m/min]
f, [mm/Zahn] f, [mm/Zahn]
0,016- 0,031- 0,060- 0,100- 0,025- 0,050- 0,096- 0,150-
LRI 0,026 0,042 0,070 0,120 ALY 0,035 0,067 0,120 0,190
0,016- 0,031- 0,060- 0,100- 0,025- 0,050- 0,096- 0,150-
UEIETIE 0,026 0,042 0,070 0,120 Aeltrel 0,035 0,067 0,120 0,190
0,014- 0,027- 0,050- 0,080- 0,022- 0,043- 0,080- 0,130-
BLEE 0,024 0,036 0,060 0,100 Y 0,033 0,058 0,100 0,160
0,014- 0,027- 0,050- 0,080- ~ 0,022- 0,043- 0,080- 0,130-
a2 0,024 0,036 0,060 0400 | 200-230 | 543 0,058 0,100 0,160
0,011- 0,021- 0,040- 0,060- 0,017- 0,034- 0,064- 0,100-
=l 0,021 0,028 0,050 0,080 ey 0,027 0,045 0,080 0,130
0,011- 0,021- 0,040- 0,060- 0,017- 0,034- 0,064- 0,100-
e 0,021 0,028 0,050 0,080 e 0,027 0,045 0,080 0,130
0,014- 0,027- 0,050- 0,080- 0,022- 0,043- 0,080- 0,130-
e 0,024 0,036 0,060 0,100 TER=EED 0,032 0,058 0,100 0,160
0,011- 0,021- 0,040- 0,060- 0,017- 0,034- 0,064- 0,100-
e 0,021 0,028 0,050 0,080 Sl 0,027 0,045 0,080 0,130
0,011- 0,021- 0,040- 0,060- 0,017- 0,034- 0,064- 0,100-
e 0,021 0,028 0,050 0,080 Sy 0,027 0,045 0,080 0,130
0,017- 0,033- 0,065- 0,100-
150-160 | ¢ 0p7 0,044 0,080 0,130
0,015- 0,030- 0,065- 0,090-
130-140 1 5 025 0,044 0,070 0,11
17-25 0,008- 0,017- 0,032- 0,050- 107-161 0,013- 0,027- 0,051- 0,080-
0,012 0,022 0,040 0,060 0,023 0,036 0,060 0,100
0,012- 0,024- 0,045- 0,070- 0,019- 0,038- 0,072- 0,120-
Eleas 0,020 0,032 0,050 0,090 oAt 0,029 0,051 0,090 0,140
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VHM-Vollradiusfraser 2- und 4-schneidig (Artikelnr. 164272...164276...)

Schnittwertempfehlung
Bearbeltupgs- Schruppen / Kopieren Schlichten / Kopieren
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a = 0,1xD / a_ = 0,1xD a = 0,01xD / a_, max. = 0,01xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
10,0- | 16,0- 10,0- 16,0-
Werkstoffgruppe v, 1,0-3,0 | 4,0-5,0 | 6,0-8,0 12,0 20,0 v, 1,0-3,0 | 4,0-5,0 | 6,0-8,0 12,0 20,0
[m/min] [m/min]
f, [mm/Zahn] f, [mm/Zahn]

0,004- 0,009- 0,012- 0,025- 0,042- 0,002- 0,005- 0,007- 0,016- 0,026-

UEESE 0,008 0,011 0,016 0,034 0,050 AR 0,004 0,006 0,010 0,021 0,031
0,004- 0,009- 0,012- 0,025- 0,042- 0,002- 0,005- 0,007- 0,016- 0,026-

=l 0,008 0,011 0,016 0,034 0,050 2R 0,004 0,006 0,010 0,021 0,031
0,004- 0,008- 0,011- 0,024- 0,040- 0,002- 0,005- 0,007- 0,016- 0,026-

UgTlaD 0,007 0,010 0,015 0,032 0,048 2022y 0,004 0,006 0,010 0,021 0,031
0,004- 0,008- 0,011- 0,024- 0,040- 0,002- 0,005- 0,007- 0,016- 0,026-

=Tl 0,007 0,010 0,015 0,032 0,048 et 0,004 0,006 0,010 0,021 0,031
110-120 0,004- 0,008- 0,011- 0,023- 0,038- 190-200 0,002- 0,004- 0,006- 0,014- 0,023-

0,007 0,010 0,014 0,030 0,046 0,003 0,005 0,009 0,018 0,027
45-55 0,003- 0,007- 0,009- 0,020- 0,033- 90-100 0,002- 0,004- 0,006- 0,012- 0,020-

0,006 0,008 0,012 0,026 0,040 0,003 0,005 0,007 0,016 0,024
45-55 0,003- 0,007- 0,009- 0,020- 0,033- 90-100 0,002- 0,004- 0,006- 0,012- 0,020-

0,006 0,008 0,012 0,026 0,040 0,003 0,005 0,007 0,016 0,024
0,004- 0,009- 0,012- 0,025- 0,042- ~ 0,004- 0,006- 0,008- 0,015- 0,025-

1301401 5008 | 0011 | 0016 | 0034 | 0050 |229230| goo5 | 0007 | 0010 | 0020 | 0,030
100-110 0,004- 0,009- 0,011- 0,024- 0,040- 180-190 0,004- 0,006- 0,008- 0,015- 0,025-

0,008 0,010 0,015 0,032 0,048 0,005 0,007 0,010 0,020 0,030
100-110 0,004- 0,009- 0,030- 0,065- 0,090- 180-190 0,004- 0,006- 0,008- 0,015- 0,025-

0,008 0,010 0,044 0,070 0,11 0,005 0,007 0,010 0,020 0,030
0,005- 0,011- 0,014- 0,030- 0,050- 0,005- 0,007- 0,009- 0,018- 0,030-

UEle=210 0,010 0,013 0,019 0,040 0,060 ey 0,006 0,008 0,012 0,024 0,036
165-175 0,005- 0,011- 0,014- 0,030- 0,050- 190-210 0,005- 0,007- 0,009- 0,018- 0,030-

0,010 0,013 0,019 0,040 0,060 0,006 0,008 0,012 0,024 0,036
3 25.30 0,003- 0,006- 0,008- 0,017- 0,028- 40-50 0,002- 0,006- 0,005- 0,010- 0,017-

0,005 0,007 0,010 0,022 0,034 0,003 0,007 0,006 0,013 0,020

S

4 45-55 0,004- 0,008- 0,011- 0,023- 0,038- 90-100 0,003- 0,006- 0,008- 0,014- 0,023-

0,007 0,010 0,014 0,030 0,046 0,004 0,007 0,009 0,018 0,027

www.werkzeug-eylert.de




Das Eylhandbuch 2019

6. Frasen, Sdagen

VHM-Vollradiusfraser 2- und 4-schneidig (Artikelnr. 164278...-164280...)

Schnittwertempfehlung
Bearbeitungs- . . .
strategie Schruppen / Kopieren Schlichten / Kopieren
Schnitttiefe /
Schnittbreite a = 0,1xD / a_ = 0,1xD a = 0,01xD / a_, max. = 0,01xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
Werketoft v, 3050 | 6080 | 10,0-12,0 v, 3050 | 6080 | 10,0-12,0
CrRSIONarUPPe | m/min] f, [mm/Zahn] [m/min] f, [mm/Zahn]

80-90 0,004-0,005 | 0,006-0,008 | 0,013-0,017 130-140 0,002-0,003 | 0,004-0,005 | 0,008-0,010

80-90 0,004-0,005 | 0,006-0,008 | 0,013-0,017 130-140 0,002-0,003 | 0,004-0,005 | 0,008-0,010
60-70 0,004-0,005 | 0,006-0,008 | 0,013-0,017 100-110 0,002-0,003 | 0,004-0,005 | 0,008-0,010
60-70 0,004-0,005 | 0,006-0,008 | 0,013-0,017 100-110 0,002-0,003 | 0,004-0,005 | 0,008-0,010
50-60 0,004-0,005 | 0,005-0,007 | 0,009-0,011 90-100 0,002-0,003 | 0,003-0,004 | 0,007-0,009
25-30 0,003-0,004 | 0,005-0,006 | 0,010-0,013 40-50 0,002-0,003 | 0,003-0,004 | 0,007-0,009
25-30 0,003-0,004 | 0,005-0,006 | 0,010-0,013 40-50 0,002-0,003 | 0,003-0,004 | 0,007-0,009
60-70 0,004-0,005 | 0,006-0,008 | 0,013-0,017 110-120 0,002-0,003 | 0,004-0,005 | 0,005-0,010
45-55 0,004-0,005 | 0,006-0,008 | 0,013-0,017 90-100 0,002-0,003 | 0,004-0,005 | 0,005-0,010
45-55 0,004-0,005 | 0,006-0,008 | 0,013-0,017 90-100 0,002-0,003 | 0,004-0,005 | 0,005-0,010
90-100 0,004-0,005 | 0,007-0,010 | 0,015-0,020 170-200 0,004-0,004 | 0,004-0,006 | 0,009-0,012
90-100 0,004-0,005 | 0,007-0,010 | 0,015-0,020 170-200 0,004-0,004 | 0,004-0,006 | 0,009-0,012
15-20 0,003-0,004 | 0,004-0,005 | 0,008-0,011 25-30 0,002-0,003 | 0,003-0,004 | 0,005-0,007
25-30 0,004-0,005 | 0,005-0,007 | 0,011-0,015 40-50 0,002-0,003 | 0,003-0,004 | 0,005-0,007

www.eylshop.de
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VHM-Minivollradiuskopierfraser (Artikelnr. 164335...)

Trockenbearbeitung mit Luft empfohlen!

www.werkzeug-eylert.de

Schnittwertempfehlung
ST R Schlichten / Kopieren / HSC
strategie
onitttiere a, =0,03xD/a, = 0,3xD
Werkzeug @ [mm]
v 0410 | 1,020 | 2040 | 40460
Werkstoffgruppe €.
[m/min] f, [nm/Zahn]
350-450 0,002-0,005 | 0,005-0,011 0,011-0,030 | 0,030-0,050
250-320 0,002-0,005 | 0,005-0,011 0,011-0,030 | 0,030-0,050
200-290 0,002-0,005 | 0,005-0,011 0,011-0,030 | 0,030-0,050
150-190 0,001-0,003 | 0,003-0,005 | 0,006-0,009 | 0,009-0,010
380-430 0,002-0,005 | 0,005-0,011 0,011-0,030 | 0,030-0,050
340-370 0,002-0,005 | 0,005-0,011 0,011-0,030 | 0,030-0,050
340-370 0,002-0,005 | 0,005-0,011 0,011-0,030 | 0,030-0,050
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VHM-Minivollradiuskopierfraser ,,ALU“ (Artikelnr. 164345...)

Schnittwertempfehlung
Bearbeitungs- Schlichten / Kopieren / HSC
strategie
ggm:m)'f;ft é a =1xD/a, = 0,1xD
Werkzeug @ [mm]
v 0410 | 1,020 | 2040 | 40460
Werkstoffgruppe c.

[m/min] f,[mm/Zahn]
320-360 | 0,003-0,007 | 0,007-0,011 | 0,011-0,035 | 0,035-0,045
200-280 | 0,003-0,007 | 0,007-0,011 | 0,011-0,035 | 0,035-0,045
110-150 | 0,001-0,005 | 0,005-0,007 | 0,007-0,009 | 0,009-0,011
90-120 0,001-0,005 | 0,005-0,007 | 0,007-0,009 | 0,009-0,011
300-350 0,003-0,007 | 0,007-0,011 0,011-0,035 | 0,035-0,045
280-320 0,003-0,007 | 0,007-0,011 0,011-0,035 | 0,035-0,045
420-480 0,003-0,007 | 0,007-0,011 0,011-0,035 | 0,035-0,045
330-380 | 0,003-0,007 | 0,007-0,011 | 0,011-0,035 | 0,035-0,045
280-330 | 0,003-0,007 | 0,007-0,011 | 0,011-0,035 | 0,035-0,045
400-430 | 0,003-0,007 | 0,007-0,011 | 0,011-0,035 | 0,035-0,045
60-80 0,001-0,003 | 0,003-0,006 | 0,006-0,011 | 0,011-0,018
70-95 0,001-0,005 | 0,005-0,007 | 0,007-0,009 | 0,009-0,018

VHM-Vollradiuskopierfraser (Artikelnr. 16435...)

Schnittwertempfehlung
Bearbeitupgs- Schruppen / Kopieren / HSC Schlichten / Kopieren / HSC
strategie
onitttiete / a =0,1xD/a, = 0,1xD a, = 0,01xD / a, max. = 0,01xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
v 6,080 | 10,0-12,0 v 6,080 | 10,0-12,0
Werkstoffgruppe €. i

[m/min] f, [mm/Zahn] [m/min] f, [mm/Zahn]
110-120 0,045-0,060 | 0,075-0,090 190-200 0,027-0,036 | 0,045-0,054
110-120 0,045-0,060 | 0,075-0,090 190-200 0,027-0,036 | 0,045-0,054
90-100 0,036-0,048 | 0,060-0,072 150-160 0,023-0,031 0,039-0,047
90-100 0,036-0,048 | 0,060-0,072 150-160 0,023-0,031 0,039-0,047
70-80 0,033-0,039 | 0,052-0,065 120-130 0,023-0,031 0,039-0,047
30-40 0,030-0,040 | 0,050-0,060 60-70 0,018-0,024 | 0,030-0,036
100-110 0,045-0,060 | 0,075-0,090 170-180 0,027-0,036 | 0,045-0,054
80-90 0,039-0,052 | 0,065-0,078 140-150 0,023-0,031 0,039-0,047
80-90 0,039-0,052 | 0,065-0,078 140-150 0,023-0,031 0,039-0,047
140-150 0,045-0,060 | 0,075-0,090 240-250 0,027-0,036 | 0,045-0,054
140-150 0,045-0,060 | 0,075-0,090 240-250 0,027-0,036 | 0,045-0,054
25-30 0,030-0,040 | 0,050-0,060 30-40 0,018-0,024 | 0,030-0,036
40-50 0,036-0,048 | 0,060-0,072 80-90 0,022-0,029 | 0,036-0,043

www.eylshop.de
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VHM-Voliradiuskopierfraser ,,ALU“ (Artikelnr. 16438...)

Schnittwertempfehlung

s ianoss Schlichten / Kopieren / HSC
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite Sl R N
Werkzeug @ [mm]
v 10-30 | 3060 | 60-100 | 10,0-20,0
Werkstoffgruppe .

[m/min] f, [mm/Zahn]
900-1000 0,005-0,011 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090
850-950 0,005-0,011 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090
550-650 0,005-0,011 0,011-0,045 0,045-0,065 0,065-0,090
700-800 0,005-0,011 0,011-0,045 0,045-0,065 0,065-0,090
850-950 0,005-0,011 0,011-0,045 0,045-0,065 0,065-0,090

VHM-Torusfraser (Artikelnr. 16440... u. 16441...)

Schnittwertempfehlung

Bearbeitungs-
strategie

Schruppen / Kopieren / HSC

Schlichten / Kopieren / HSC

Schnitttiefe /
Schnittbreite

a = 0,1xD / a_ = 0,1xD

a = 0,01xD / a_, max. = 0,01xD

Werkzeug @ [mm]

Werkzeug @ [mm]

Werkstoffgruppe

\'/

2,0-30 | 4,0-50 | 60-80 |10,0-12,0

[m/min]

f [mm/Zahn]

vc
[m/min]

2,0-30 | 4,0-50 | 6,0-80 |10,0-12,0

f, [mm/Zahn]

230-240

0,030-0,045|0,060-0,080|0,090-0,120

0,150-0,180

350-360

0,021-0,032

0,042-0,052|0,063-0,084

0,105-0,126

230-240

0,030-0,045|0,060-0,080/0,090-0,120

0,150-0,180

350-360

0,021-0,032

0,042-0,052|0,063-0,084

0,105-0,126

190-200

0,024-0,036|0,048-0,062|0,072-0,096

0,120-0,144

290-300

0,017-0,025

0,034-0,043|0,050-0,067

0,084-0,101

190-200

0,024-0,036|0,048-0,062|0,072-0,096

0,120-0,144

290-300

0,017-0,025

0,034-0,043|0,050-0,067

0,084-0,101

150-160

0,026-0,039|0,052-0,062|0,078-0,104

0,130-0,156

230-240

0,018-0,027

0,036-0,046|0,055-0,073

0,091-0,109

70-80

0,020-0,030(0,040-0,050|0,060-0,080

0,100-0,120

120-130

0,012-0,020

0,026-0,036|0,039-0,052

0,065-0,078

210-220

0,030-0,045|0,060-0,070|0,090-0,120

0,150-0,180

320-330

0,021-0,032

0,042-0,052|0,063-0,084

0,105-0,126

170-180

0,026-0,039|0,052-0,062|0,078-0,104

0,130-0,156

260-270

0,018-0,027

0,036-0,046|0,055-0,073

0,091-0,109

170-180

0,026-0,039|0,052-0,062|0,078-0,104

0,130-0,156

260-270

0,018-0,027

0,036-0,046|0,055-0,073

0,091-0,109

280-300

0,030-0,045|0,060-0,070|0,090-0,120

0,150-0,180

450-500

0,021-0,032

0,042-0,052|0,063-0,084

0,105-0,126

280-300

0,030-0,045|0,060-0,070|0,090-0,120

0,150-0,180

450-500

0,021-0,032

0,042-0,052|0,063-0,084

0,105-0,126

35-45

0,020-0,030(0,040-0,050|0,060-0,080

0,100-0,120

70-80

0,013-0,020

0,026-0,036|0,039-0,052

0,065-0,078

90-100

0,024-0,036|0,048-0,058|0,072-0,096

0,120-0,144

www.werkzeug-eylert.de

140-150

0,017-0,025

0,034-0,043|0,050-0,067

0,084-0,101
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VHM-Hart-Hochleistungsfraser SPEZIAL (Artikelnr. 16442...)

Schnittwertempfehlung
SRR Nuten / Schruppen Schlichten / HSC
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a max. = 1xD/a_ = 1xD a = 1xD / a, max. = 0,5xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
v, 2030 4050 6080 o0 | 01 12030/4050/ 6080 00 DO
Werkstoffgruppe [m /nc1in] 4 ’ [m /r:ﬂn] ’ ’
f, [mm/Zahn] f, [mm/Zahn]
0,008- 0,020- 0,035- 0,005- 0,080- 0,008- 0,020- 0,035- 0,005- 0,080-
UereTY 0,012 0,035 0,045 0,060 0,100 UERIIAD 0,012 0,035 0,045 0,060 0,100
0,008- 0,020- 0,035- 0,005- 0,080- 0,008- 0,020- 0,035- 0,005- | 0,080-
lagelEs 0,012 0,035 0,045 0,060 0,100 1ieles 0,012 0,035 0,045 0,060 0,100
90-140 0,006- 0,015- 0,028- 0,040- 0,070- 90-140 0,006- 0,015- | 0,028- 0,040- 0,070-
0,009 0,025 0,032 0,052 0,084 0,009 0,025 0,032 0,052 0,084
115-145 0,008- | 0,020- | 0,035- | 0,060- | 0,080- 115-145 0,008- | 0,020- | 0,035- | 0,060- | 0,080-
0,012 0,035 0,045 0,070 0,100 0,012 0,035 0,045 0,070 0,100
100-115 0,008- | 0,020- | 0,035- | 0,060- | 0,080- 100-115 0,008- | 0,020- | 0,035- | 0,060- | 0,080-
0,012 0,035 0,045 0,070 0,100 0,012 0,035 0,045 0,070 0,100
100-115 0,008- | 0,020- | 0,035- | 0,060- | 0,080- 100-115 0,008- | 0,020- | 0,035- | 0,060- | 0,080-
0,012 0,035 0,045 0,070 0,100 0,012 0,035 0,045 0,070 0,100

Hinweis: Trockenbearbeitung mit Luft empfohlen!

VHM-Hart-Mehrzahnfraser (Artikelnr. 16443...)

Schnittwertempfehlung
Bearbeitungs- Schlichten / HSC
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a = 1,5xD / a, max. = 0,03xD
Werkzeug @ [mm]
Werkstoft v, 2,0-60 | 6,0-100 | 10,0-160 | 16,0-20,0
CrRSIONarUPPE | my/min] f,[mm/Zahn]
105-180 0,010-0,021 0,021-0,032 0,032-0,040 | 0,040-0,045
85-120 0,006-0,015 | 0,015-0,022 0,022-0,028 | 0,028-0,031

Hinweis: Trockenbearbeitung mit Luft

www.eylshop.de
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VHM-Hart-Mehrzahnfraser (Artikelnr. 16444...-16445...)

Hinweis: Trockenbearbeitung mit Luft empfohlen!

VHM-Hart-Kopierfraser SPEZIAL mit Eckenradius (Artikelnr. 16446...)

Schnittwertempfehlung
Rl I Schruppen / HPC / HSC Schlichten
strategie
ggm:m;f;ft é a =12/ a, max. = 0,05xD a =12/ a, max. = 0,01xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
Werkstoffaruppe v, 6,080 | 10,0-120 | 16,0-20,0 v, 6,080 | 10,0-120 | 16,0-20,0
[m/min] f, [mm/Zahn] [m/min] f, [mm/Zahn]
60-70 0,020-0,027 0,037-0,044 0,059-0,074 70-80 0,013-0,023 0,023-0,028 0,037-0,046
60-70 0,020-0,027 0,037-0,044 0,059-0,074 70-80 0,013-0,023 0,023-0,028 0,037-0,046
60-70 0,020-0,027 0,037-0,044 0,059-0,074 70-80 0,013-0,023 0,023-0,028 0,037-0,046
0,020-0,027 | 0,037-0,044 | 0,059-0,074 0,013-0,023 | 0,023-0,028 | 0,037-0,046

Hinweis: Trockenbearbeitung mit Luft notwendig!

www.werkzeug-eylert.de

Schnittwertempfehlung
IEEl R Schruppen Schlichten / Kopieren / HSC
strategie
onitttete/ a =1xD/a,=0,1xD a = 1xD/a, = 0,03xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
v 30-60 | 6,0-100 | 10,0-16,0 v 30-60 | 6,0-100 | 10,0-16,0
Werkstoffgruppe €. €

[m/min] f, [nm/Zahn] [m/min] f, [nm/Zahn]
295-350 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090 295-350 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090
260-290 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090 260-290 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090
230-270 0,007-0,030 | 0,030-0,065 | 0,065-0,090 230-270 0,007-0,030 | 0,030-0,065 | 0,065-0,090
290-330 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090 290-330 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090
300-340 0,011-0,045 0,045-0,065 0,065-0,090 300-340 0,011-0,045 0,045-0,065 0,065-0,090
300-340 0,011-0,045 0,045-0,065 0,065-0,090 300-340 0,011-0,045 0,045-0,065 0,065-0,090
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VHM-Hart-Kopierfrdser mit Eckenradius, kurz (Artikelnr. 16447...)

Hinweis: Trockenbearbeitung mit Luft notwendig!

VHM-Hart-Kopierfraser mit Eckenradius, lang (Artikelnr. 16448...)

Schnittwertempfehlung
SRR Schruppen Schlichten / Kopieren / HSC
strategie
ooittere/ a =1xD/a, = 0,1xD a, =1xD/a, = 0,03xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
v 2,060 | 6,0-100 | 10,0-16,0 v 3060 | 60-100 | 10,0-16,0
Werkstoffgruppe €. i

[m/min] f, [mm/Zahn] [m/min] f, [mm/Zahn]
295-350 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090 295-350 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090
260-290 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090 260-290 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090
230-270 0,007-0,030 0,030-0,065 0,065-0,090 230-270 0,007-0,030 0,030-0,065 0,065-0,090
290-330 0,011-0,045 0,045-0,065 0,065-0,090 290-330 0,011-0,045 0,045-0,065 0,065-0,090
300-340 0,011-0,045 0,045-0,065 0,065-0,090 300-340 0,011-0,045 0,045-0,065 0,065-0,090
300-340 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090 300-340 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090

Hinweis: Trockenbearbeitung mit Luft notwendig!

www.eylshop.de

Schnittwertempfehlung
Bearbeitupgs- Schruppen Schlichten / Kopieren / HSC
strategie
onitthete a =1xD/a_=0,1xD a =1xD/ a, = 0,03xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
v 2,0-60 | 6,0-100 | 10,0-16,0 v 30-60 | 6,0-100 | 10,0-16,0
Werkstoffgruppe € c.

[m/min] f, [mm/Zahn] [m/min] f, [mm/Zahn]
210-245 0,011-0,045 0,045-0,065 0,065-0,090 210-245 0,011-0,045 0,045-0,065 0,065-0,090
190-220 0,011-0,045 0,045-0,065 0,065-0,090 190-220 0,011-0,045 0,045-0,065 0,065-0,090
170-190 0,007-0,030 | 0,030-0,065 | 0,065-0,090 170-190 0,007-0,030 | 0,030-0,065 | 0,065-0,090
210-230 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090 210-230 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090
215-230 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090 215-230 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090
215-230 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090 215-230 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090
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VHM-Hochvorschubfraser ,Eyl-Speed“, gewoéblte Stirn (Artikelnr. 16449...)

Schnittwertempfehlung
SRR EE T Nuten / Schruppen / HSC
strategie
gz::::ttgs:té a, max. = 0,02xD / a_ = 1xD
Werkzeug @ [mm]
v 4,050 | 6080 | 100-120 | 160
Werkstoffgruppe P
[m/min] f, [mm/Zahn]
160-200 0,160-0,200 0,230-0,270 0,336-0,400 0,480
150-190 0,144-0,210 0,250-0,300 0,360-0,430 0,520
170-180 0,200-0,240 | 0,288-0,334 | 0,416-0,496 0,600
160-200 0,200-0,240 | 0,288-0,334 | 0,416-0,496 0,600
160-200 0,200-0,240 | 0,288-0,334 | 0,416-0,496

Hinweis: Trockenbearbeitung mit Luft

VHM-Hochvorschubfréaser ,,Eyl-Speed®, gerade Stirn (Artikelnr. 16450...)

Schnittwertempfehlung
BEErEEinTiz Nuten / Schruppen / HSC
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a,max. =0,02xD / a, = 1xD
Werkzeug @ [mm]
Werketoft v, 2030 | 4050 | 6080 | 100-120 | 16,0-20,0

CrRSIONGIPPE | my/miin] f, [mm/Zahn]

240-250 0,035-0,055 | 0,080-0,100 | 0,120-0,160 | 0,200-0,250 | 0,350-0,500
210-220 0,035-0,055 | 0,080-0,100 | 0,120-0,160 | 0,200-0,250 | 0,350-0,500
240-250 0,035-0,055 | 0,080-0,100 | 0,120-0,160 | 0,200-0,250 | 0,350-0,500
190-200 0,035-0,055 | 0,080-0,100 | 0,120-0,160 | 0,200-0,250 | 0,350-0,500
170-180 0,035-0,055 | 0,080-0,100 | 0,120-0,160 | 0,200-0,250 | 0,350-0,500

VHM-Hart-Vollradiuskopierfraser X5070 (Artikelnr. 16451...)

Schnittwertempfehlung
Bearbeitungs- Schlichten / Kopieren / HSC
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a, =0,02xD / a, = 0,05xD
Werkzeug @ [mm]
v 3,0-5,0 6,0-8,0 ‘ 10,0-12,0 16,0-20,0
Werkstoffgruppe [m /nc1in]

Hinweis: Trockenbearbeitung mit Luft

www.werkzeug-eylert.de
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VHM-Vollradiusfraser, kurz (Artikelnr. 16452...)

Schnittwertempfehlung
Bearbeltupgs- Schruppen / Kopieren / HSC Schlichten / Kopieren / HSC
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a = 0,1xD / a_ = 1xD a = 0,01xD / a_, max. = 0,01xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
v, 0515 20-30 406080100 20 | y 0515 2030 40-60 80-100 2%
Werkstoffgruppe [m /nc’nin] s [m /r%in] y
f_[mm/Zahn] f_[mm/Zahn]
0,010- 0,024- 0,048- 0,096- 0,144- 0,012- 0,016- 0,031- 0,062- 0,094-
T2 0,020 0,036 0,072 0,120 0,180 & (0-ely 0,014 0,023 0,047 0,078 0,120

0,010- | 0,024- | 0,048- | 0,096- | 0,144- 210-220 0,010- | 0,014- | 0,029- | 0,058- | 0,086-

120-130 0,020 0,036 0,072 0,120 0,180 0,012 0,022 0,043 0,072 0,100

210-220 0,010- | 0,030- | 0,060- | 0,120- | 0,180-

350360 | 0012 | 0018- | 0036- | 0072- | 0,108-

0020 | 0045 | 0,090 | 0150 | 0,200 0015 | 0027 | 0054 | 0090 | 0,120

0,010- | 0,030- | 0,060- | 0,120- | 0,180- 0,012- | 0018 | 0,036- | 0072- | 0,108-

2102201 9020 | 0045 | 0090 | 0150 | 0200 |00 9015 | 0027 | 0054 | 0090 | 0120

Hinweis: Trockenbearbeitung mit Luft empfohlen!

VHM-Vollradiusfraser, lang (Artikelnr. 16453...)

Schnittwertempfehlung
Bearbeltupgs- Schruppen / Kopieren / HSC Schlichten / Kopieren / HSC
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a = 0,1xD / a_ = 1xD a = 0,01xD / a_, max. = 0,01xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
v 2,0-3,0 | 4,0-6,0 | 8,0-10,0 fay v 2,0-3,0 | 4,0-6,0 | 8,0-10,0 fais
Werkstoffgruppe c. 16,0 c. 16,0
[m/min] [m/min]
f, [mm/Zahn] f, [mm/Zahn]
0,012- 0,024- 0,048- 0,072- 0,008- 0,016- 0,031- 0,047-
Sy 0,018 0,036 0,060 0,080 UEe=TED 0,012 0,023 0,039 0,520
0,012- 0,024- 0,048- 0,072- 0,007- 0,014- 0,029- 0,043-
ety 0,018 0,036 0,060 0,080 1T 0,011 0,022 0,036 0,050
0,030- 0,060- 0,120- 0,180- 0,018- 0,036- 0,072- 0,108-
b 0,045 0,090 0,150 0,200 LSy 0,027 0,054 0,090 0,120
0,030- 0,060- 0,120- 0,180- 0,018- 0,036- 0,072- 0,108-
210-220 | 5 045 0,090 0,150 0200 | 3°0-360 | 4007 0,054 0,090 0,120

Hinweis: Trockenbearbeitung mit Luft empfohlen!
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VHM-Hart-Kugelkopffraser (Artikelnr. 16454...-16455...)

Schnittwertempfehlung
O Schlichten / Kopieren / HSC
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite 2= niia /a,=0,3xD
Werkzeug @ [mm]
Werketoft v, 10-30 | 3060 | 60-100 | 10,0-16,0
CrKSIOTgruPPe | fm/min] f, [mm/Zahn]

230-320 0,007-0,011 | 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090
180-230 0,005-0,007 | 0,007-0,032 | 0,032-0,045 | 0,045-0,055
430-480 0,007-0,011 | 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090
390-430 0,007-0,011 | 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090
390-430 0,007-0,011 | 0,011-0,045 | 0,045-0,065 | 0,065-0,090

Hinweis: Trockenbearbeitung mit Luft

VHM-Schaftfraser CFK / GFK unbeschichtet (Artikelnr. 16460..., 16462... u. 16464...-16467...)

Schnittwertempfehlung
e Nuten / Schruppen Schlichten / HSC
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a max. = i1xD/a_ = 1xD a = 1xD / a, max. = 0,5xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
10,0- 16,0- 10,0- 16,0-
2,0-3,0 | 4,0-5,0 | 6,0-8,0 ) ! 2,0-3,0 | 4,0-5,0 | 6,0-8,0 ) ¢
\") 3 y ] y 3 ) \") ’ y ) s 3 3
Werkstoffgruppe m /r%in] 12,0 20,0 m /r;in] 12,0 20,0
f_[mm/Zahn] f_[mm/Zahn]
85-90 0,002- 0,006- 0,009- 0,013- 0,017- 110-120 0,003- 0,007- 0,010- 0,016- 0,020-
0,003 0,007 0,010 0,014 0,019 0,004 0,008 0,013 0,017 0,023

VHM-Schaftfraser CFK / GFK beschichtet (Artikelnr. 16461..., 16463... u. 16468...-16469...)

Schnittwertempfehlung
Bearbeitungs- Nuten / Schruppen Schlichten / HSC
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a,max.=1xD/a, = 1xD a = 1xD / a, max. = 0,5xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
v 2,0-3,0 | 4,0-5,0 | 6,0-8,0 1102’%' 16,0 v 2,0-3,0 | 4,0-5,0 | 6,0-8,0 1102’%' 16,0
Werkstoffgruppe [m /nc1in] y [m /r?]in] ,
f, [mm/Zahn] f, [mm/Zahn]
0,002- 0,005- 0,009- 0,018- 0,003- 0,006- 0,011- 0,022-
1LY 0,003 0,007 0,014 0,024 wite g N 0,004 0,008 0,017 0,028 L1
0,002- 0,005- 0,009- 0,018- 0,003- 0,006- 0,011- 0,022-
Sl 0,003 0,007 0,014 0,024 LA el 0,004 0,008 0,017 0,028 o
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HDS-Schaftfraser Typ N (Artikelnr. 165800...-165804...)

Schnittwertempfehlung

Bearbeitungs-
strategie

Nuten

Schruppen / Schlichten

Schnitttiefe /
Schnittbreite

a,max.=1xD/a, = 1xD

a ,=1xD/a, =0,5xD

Werkzeug @ [mm]

Werkzeug @ [mm]

Werkstoff-
gruppe

VC
[m/min]

2,0-30 | 4,0-60 | 80-12,0 [ 160-320 |

f, [mm/Zahn] [m/min]

2,0-30 | 4,0-60 | 8,0-12,0 | 16,0-32,0

f, [mm/Zahn]

50-65

0,004-0,008 | 0,010-0,018 | 0,035-0,045 | 0,050-0,060 | 50-65

0,004-0,008 | 0,010-0,018 | 0,035-0,045 | 0,050-0,060

50-60

0,003-0,004 | 0,007-0,013 | 0,020-0,030 | 0,035-0,050 | 50-60

0,003-0,004 | 0,007-0,013 | 0,020-0,030 | 0,035-0,050

40-55

0,002-0,003 | 0,005-0,010 | 0,015-0,025| 0,030-0,040 | 40-55

0,002-0,003 | 0,005-0,010 | 0,015-0,025 | 0,030-0,040

35-40

0,001-0,003 | 0,005-0,009 | 0,014-0,021| 0,025-0,035| 35-40

0,001-0,003 | 0,005-0,009 | 0,014-0,021 | 0,025-0,035

35-45

0,003-0,004 | 0,006-0,013 | 0,015-0,025| 0,030-0,040 | 35-45

0,003-0,004 | 0,006-0,013 | 0,015-0,025 | 0,030-0,040

35-45

0,003-0,004 | 0,006-0,013|0,015-0,025 | 0,030-0,040 | 35-45

0,003-0,004 | 0,006-0,013 | 0,015-0,025 | 0,030-0,040

40-55

0,002-0,005 |0,008-0,012 | 0,020-0,030 | 0,030-0,050 | 40-55

0,002-0,005 | 0,008-0,012 | 0,020-0,030 | 0,030-0,050

30-50

0,002-0,003 |0,007-0,010|0,015-0,025 | 0,030-0,040| 30-50

0,002-0,003 | 0,007-0,010 | 0,015-0,025 | 0,030-0,040

30-50

0,002-0,003 | 0,007-0,010|0,015-0,025 | 0,030-0,040| 30-50

0,002-0,003 | 0,007-0,010 | 0,015-0,025 | 0,030-0,040

200-250

0,005-0,0100,013-0,025 | 0,030-0,040 | 0,050-0,070 | 200-250

0,005-0,010{0,013-0,025 | 0,030-0,040 | 0,050-0,070

100-150

0,003-0,007 |0,010-0,015 | 0,025-0,035 | 0,050-0,060 | 100-150

0,003-0,007 {0,010-0,015 | 0,025-0,035 | 0,050-0,060

90-120

0,006-0,010|0,015-0,025 | 0,030-0,045 | 0,040-0,050 | 90-120

0,006-0,010{0,015-0,025 | 0,030-0,045 | 0,040-0,050

85-110

0,006-0,010|0,015-0,025 | 0,030-0,045 | 0,040-0,050 | 85-110

0,006-0,010{0,015-0,025 | 0,030-0,045 | 0,040-0,050

5-10

0,001-0,002 | 0,003-0,005 | 0,010-0,012 | 0,015-0,022| 5-10

0,001-0,002 | 0,003-0,005 | 0,010-0,012 | 0,015-0,022

10-30

0,001-0,002 | 0,004-0,008 | 0,015-0,020 | 0,025-0,030 | 15-25

0,001-0,002 | 0,004-0,008 | 0,010-0,015 | 0,020-0,028

HDS-Schaftfraser Typ NR und Typ HR (Artikelnr. 165806...-165808...)

Schnittwertempfehlung

Bearbeitungs-
strategie

Nuten

Schruppen / Schlichten

Schnitttiefe/
Schnittbreite

a  max. = i1xD /a_ = 1xD

a = 1xD / a, = 0,5xD

Werkzeug @ [mm]

Werkzeug @ [mm]

Werkstoff-
gruppe

vc
[m/min]

2,0-30 | 4,0-60 | 80-120 [ 16,0-320 |

2,0-30 | 4,0-60 | 8,0-12,0 | 16,0-32,0

f, [nm/Zahn] [m/min]

f [mm/Zahn]

50-65

0,004-0,008 | 0,010-0,013 | 0,020-0,030 | 0,035-0,050 | 50-65

0,004-0,008 | 0,010-0,018 | 0,035-0,045 | 0,050-0,060

45-60

0,002-0,003 | 0,006-0,010 | 0,015-0,025 | 0,030-0,040 | 50-60

0,003-0,004 | 0,007-0,013 | 0,020-0,030 | 0,035-0,050

40-55

0,001-0,002 | 0,004-0,008 | 0,010-0,018 | 0,020-0,030 | 40-55

0,002-0,003 | 0,005-0,010 | 0,015-0,025 | 0,030-0,040

35-45

0,001-0,002 | 0,004-0,007 | 0,009-0,015 | 0,018-0,028 | 35-40

0,001-0,003 | 0,005-0,009 | 0,014-0,021 | 0,025-0,035

30-45

0,001-0,003 | 0,004-0,009 | 0,012-0,018 | 0,023-0,033 | 35-45

0,003-0,004 | 0,006-0,013 | 0,015-0,025 | 0,030-0,040

30-45

0,001-0,003 | 0,004-0,009 | 0,012-0,018 | 0,023-0,033 | 35-45

0,003-0,004 | 0,006-0,013 | 0,015-0,025 | 0,030-0,040

40-55

0,002-0,003 | 0,007-0,010 | 0,015-0,026 | 0,030-0,040 | 40-55

0,002-0,005 | 0,008-0,012 | 0,020-0,030 | 0,030-0,050

30-50

0,001-0,003 | 0,004-0,008 | 0,010-0,018 | 0,020-0,030 | 30-50

0,002-0,003 | 0,007-0,10 |0,015-0,025 | 0,030-0,040

30-50

0,001-0,003 | 0,004-0,008 | 0,010-0,018 | 0,020-0,030 | 30-50

0,002-0,003| 0,007-0,10 |0,015-0,025|0,030-0,040

10-25

15-25

0,001-0,002 | 0,004-0,008 | 0,010-0,015| 0,020-0,028

0,001-0,002 | 0,004-0,008 | 0,010-0,015 | 0,020-0,028
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Schaftfraser ONLY ONE (Artikelnr.: 16590...)

Schnittwertempfehlung
Bearbeltupgs- Nuten Schruppen / Schlichten
strategie
Schnitttiefe /
Schnittbreite a, max. = 0,5xD / a_ = 1xD a = 1,5xD / a_ = 0,3xD
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
Werkstoft v. | 3050 | 6,0-10,0 | 12,0-16,0 | 18,0250 | y | 3,0-50 | 6,0-10,0 | 12,0-16,0 | 18,0-250

CrKSIOTGrUPPE |y /min f, [mm/Zahn] [m/min] f, [mm/Zahn]

70-75 |0,005-0,012|0,016-0,039|0,047-0,053 | 0,059-0,063| 70-75 |0,005-0,012|0,016-0,039 |0,047-0,053 |0,059-0,063

70-75 |0,005-0,012|0,016-0,039|0,047-0,053 | 0,059-0,063| 70-75 |0,005-0,012|0,016-0,039 |0,047-0,053 |0,059-0,063

60-70 |0,005-0,011|0,016-0,039|0,047-0,053|0,059-0,063| 60-70 |0,005-0,011|0,016-0,039 |0,047-0,053 |0,059-0,063

30-50 |0,004-0,010|0,014-0,032|0,040-0,044 | 0,050-0,054 | 30-50 |0,004-0,010|0,014-0,032 |0,040-0,044 |0,050-0,054

1 45-50 (0,005-0,012|0,016-0,039|0,047-0,053 |0,059-0,063| 45-50 |0,005-0,012|0,016-0,039 |0,047-0,053 |0,059-0,063

2 45-50 |0,005-0,012|0,016-0,039|0,047-0,053|0,059-0,063| 45-50 |0,005-0,012|0,016-0,039|0,047-0,053 |0,059-0,063

70-75 |0,005-0,012|0,016-0,039 | 0,047-0,053 | 0,059-0,063| 70-75 |0,005-0,012|0,016-0,039|0,047-0,053 |0,059-0,063

70-75 |0,005-0,012|0,016-0,039 | 0,047-0,053 | 0,059-0,063| 70-75 |0,005-0,012|0,016-0,039|0,047-0,053 |0,059-0,063

70-75 |0,005-0,012|0,016-0,039 | 0,047-0,053 | 0,059-0,063| 70-75 |0,005-0,012|0,016-0,039|0,047-0,053 |0,059-0,063

Schruppfraser ONLY ONE (Artikelnr. 16591...)

Schnittwertempfehlung
Bearbeitungs-
strategie Schruppen

Schnitttiefe /

Schnittbreite a,=1,5xD/a, = 0,5xD

Werkzeug @ [mm]
Werkstoff Ve 6,0-10,0 ‘ 12,0-16,0 \ 18,0-25,0

erkstoffgruppe [m/min] f_[mm/Zahn]

60-90 0,020-0,055 | 0,065-0,069 | 0,079-0,105
60-90 0,020-0,055 | 0,065-0,069 | 0,079-0,105
45-50 0,020-0,045| 0,061-0,066 | 0,073-0,100
25-40 0,020-0,045|0,061-0,066 | 0,073-0,100
40-45 0,019-0,045|0,064-0,069 | 0,075-0,104
40-45 0,019-0,045|0,064-0,069 | 0,075-0,104
60-70 0,021-0,053 | 0,063-0,069 | 0,074-0,106
60-70 0,021-0,053 | 0,063-0,069 | 0,074-0,106
60-70 0,021-0,053 | 0,063-0,069 | 0,074-0,106

www.werkzeug-eylert.de




Das Eylhandbuch 2019

6. Frasen, Sagen

HSS-E-Schaftfraser (Artikelnr. 16602...-16638..., 16652...-16674..., 16692...-16712..., 16714...-16762...)

Schnittwertempfehlung

Werkstoff- Bearbeitungs-| _ a v, f, [mm/Zahn] bei Werkzeug @ [mm]
gruppe strategie ¢ P [m/min] <6,0 6,0-12,0 | 12,0-16,0 | 16,0-20,0 | 20,0-30,0
Nuten 1xD 0,5xD 40 0,016-0,031 | 0,031-0,072 | 0,072-0,100 | 0,100-0,120 | 0,120-0,150
Schruppen 0,75xD 1,5xD 50 0,018-0,036 | 0,036-0,083 | 0,083-0,110 | 0,110-0,140 | 0,140-0,170
Schlichten 0,02xD 1,5xD 80 0,017-0,034 | 0,034-0,079 | 0,079-0,110 | 0,110-0,130 | 0,130-0,170
Nuten 1xD 0,5xD 35 0,014-0,029 | 0,029-0,066 | 0,066-0,090 | 0,090-0,110 | 0,110-0,140
Schruppen 0,75xD 1,5xD 50 0,017-0,033 | 0,033-0,076 | 0,076-0,100 | 0,100-0,130 | 0,130-0,160
Schlichten 0,02xD 1,5xD 70 0,016-0,032 | 0,032-0,073 | 0,073-0,100 | 0,100-0,120 | 0,120-0,150
Nuten 1xD 0,5xD 25 0,014-0,027 | 0,027-0,060 | 0,060-0,080 | 0,080-0,100 | 0,100-0,130
Schruppen 0,75xD 1,5xD 30 0,016-0,031 | 0,031-0,069 | 0,069-0,090 | 0,090-0,120 | 0,120-0,140
Schlichten 0,02xD 1,5xD 50 0,015-0,030 | 0,030-0,066 | 0,066-0,090 | 0,090-0,110 | 0,110-0,140
Nuten 1xD 0,5xD 30 0,014-0,027 | 0,027-0,060 | 0,060-0,080 | 0,080-0,100 | 0,100-0,130
1 Schruppen 0,75xD 1,5xD 40 0,016-0,031 | 0,031-0,069 | 0,069-0,090 | 0,090-0,120 | 0,120-0,140
Schlichten 0,02xD 1,5xD 60 0,015-0,030 | 0,030-0,066 | 0,066-0,090 | 0,090-0,110 | 0,110-0,140
Nuten 1xD 0,5xD 25 0,120-0,024 | 0,024-0,054 | 0,054-0,070 | 0,070-0,090 | 0,090-0,110
M 2 Schruppen 0,75xD 1,5xD 30 0,014-0,028 | 0,028-0,062 | 0,062-0,080 | 0,080-0,100 | 0,100-0,130
Schlichten 0,02xD 1,5xD 50 0,013-0,026 | 0,026-0,059 | 0,059-0,080 | 0,080-0,100 | 0,100-0,120
Nuten 1xD 0,5xD 15 0,011-0,021 | 0,021-0,048 | 0,048-0,060 | 0,060-0,080 | 0,080-0,100
3 Schruppen 0,75xD 1,5xD 20 0,013-0,025 | 0,025-0,058 | 0,058-0,080 | 0,080-0,100 | 0,100-0,120
Schlichten 0,02xD 1,5xD 30 0,011-0,021 | 0,021-0,048 | 0,048-0,060 | 0,060-0,080 | 0,080-0,100
Nuten 1xD 0,5xD 40 0,017-0,033 | 0,033-0,078 | 0,078-0,100 | 0,100-0,130 | 0,130-0,160
Schruppen 0,75xD 1,5xD 50 0,019-0,038 | 0,038-0,090 | 0,090-0,120 | 0,120-0,150 | 0,150-0,190
Schlichten 0,02xD 1,5xD 80 0,018-0,036 | 0,036-0,086 | 0,086-0,110 | 0,110-0,140 | 0,140-0,180
Nuten 1xD 0,5xD 30 0,015-0,030 | 0,030-0,066 | 0,066-0,090 | 0,090-0,110 | 0,110-0,140
Schruppen 0,75xD 1,5xD 40 0,017-0,035 | 0,035-0,076 | 0,076-0,100 | 0,100-0,130 | 0,130-0,160
Schlichten 0,02xD 1,5xD 60 0,017-0,033 | 0,033-0,073 | 0,073-0,100 | 0,100-0,120 | 0,120-0,150
Nuten 1xD 0,5xD 100 0,020-0,039 | 0,039-0,096 | 0,096-0,130 | 0,130-0,160 | 0,160-0,200
Schruppen 0,75xD 1,5xD 120 0,022-0,045 | 0,045-0,110 | 0,110-0,150 | 0,150-0,180 | 0,180-0,230
Schlichten 0,02xD 1,5xD 200 0,021-0,043 | 0,043-0,106 | 0,106-0,140 | 0,140-0,180 | 0,180-0,220
Nuten 1xD 0,5xD 70 0,017-0,033 | 0,033-0,072 | 0,072-0,100 | 0,100-0,120 | 0,120-0,150
Schruppen 0,75xD 1,5xD 100 0,019-0,038 | 0,038-0,083 | 0,083-0,110 | 0,110-0,140 | 0,140-0,170
Schlichten 0,02xD 1,5xD 140 0,018-0,036 | 0,036-0,079 | 0,079-0,110 | 0,110-0,130 | 0,130-0,170
Nuten 1xD 0,5xD 60 0,017-0,033 | 0,033-0,072 | 0,072-0,100 | 0,100-0,120 | 0,120-0,150
Schruppen 0,75xD 1,5xD 70 0,019-0,038 | 0,038-0,083 | 0,083-0,110 | 0,110-0,140 | 0,140-0,170
Schlichten 0,02xD 1,5xD 120 0,018-0,036 | 0,036-0,079 | 0,079-0,110 | 0,110-0,130 | 0,130-0,170

Die Schnittwertempfehlungen beziehen sich auf kurze und beschichtete Werkzeuge! Fiir andere Ausfiihrungen sind die
Korrekturfaktoren zu berlicksichtigen!

Korrekturfaktoren: @, Schruppen > 1,5xD v, -25% f,-25%
lange Werkzeuge v,-40% f-40%
extra lange Werkzeuge v,-60% f-55%
unbeschichtete Werkzeuge v,-50% f-25%
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HSS-E-PM-Schaftfraser (Artikelnr. 16650..., 16682...-16684..., 16685..., 16713...)

Schnittwertempfehlung

Bearbeitungs- v f, [mm/Zahn] bei Werkzeug @ [mm]

Werkstoffgruppe . a_max. a e

strategie € P [m/min] <6,0 6,0-12,0 | 12,0-16,0 | 16,0-20,0 | 20,0-30,0

Nuten 1xD 1xD 60 0,013-0,025 | 0,025-0,054 | 0,054-0,070 | 0,070-0,090 | 0,090-0,110

Schruppen 0,75xD 1,5xD 70 0,014-0,029 | 0,029-0,062 | 0,062-0,080 | 0,080-0,100| 0,100-0,130

Schlichten 0,02xD 1,5xD 120 0,014-0,028 | 0,028-0,059 | 0,059-0,080 | 0,080-0,100 | 0,100-0,120

Nuten 1xD 0,5xD 55 0,013-0,025| 0,025-0,054 | 0,054-0,070 | 0,070-0,090 | 0,090-0,110

Schruppen 0,75xD 1,5xD 65 0,014-0,029 | 0,029-0,062 | 0,062-0,080 | 0,080-0,100 | 0,100-0,130

Schlichten 0,02xD 1,5xD 100 0,014-0,028 | 0,028-0,059 | 0,059-0,080 | 0,080-0,100| 0,100-0,120

Nuten 1xD 0,5xD 50 0,011-0,023|0,023-0,048 | 0,048-0,060 | 0,060-0,080 | 0,080-0,100

Schruppen 0,75xD 1,5xD 60 0,013-0,026 | 0,026-0,055 | 0,055-0,070| 0,070-0,090 | 0,090-0,120

Schlichten 0,02xD 1,5xD 90 0,013-0,025| 0,025-0,053 | 0,053-0,070| 0,070-0,090 | 0,090-0,110

Nuten 1xD 0,5xD 50 0,010-0,020 | 0,020-0,042 | 0,042-0,060 | 0,060-0,070| 0,070-0,090

1 Schruppen 0,75xD 1,5xD 60 0,011-0,023 | 0,023-0,048 | 0,048-0,060 | 0,060-0,080 | 0,080-0,100

Schlichten 0,02xD 1,5xD 90 0,011-0,022 | 0,022-0,046 | 0,046-0,060 | 0,060-0,080 | 0,080-0,100

Nuten 1xD 0,5xD 40 0,008-0,017|0,017-0,036 | 0,036-0,050 | 0,050-0,060 | 0,060-0,080

M 2 Schruppen 0,75xD 1,5xD 50 0,010-0,019|0,019-0,041 | 0,041-0,060 | 0,060-0,070 | 0,070-0,090

Schlichten 0,02xD 1,5xD 70 0,009-0,018|0,018-0,040 | 0,040-0,050| 0,050-0,070 | 0,070-0,080

Nuten 1xD 0,5xD 30 0,008-0,015|0,015-0,032 | 0,032-0,040| 0,040-0,050 | 0,050-0,070

3 Schruppen 0,75xD 1,5xD 40 0,009-0,018|0,018-0,039 | 0,039-0,050 | 0,050-0,060 | 0,060-0,080

Schlichten 0,02xD 1,5xD 50 0,008-0,015|0,015-0,032 | 0,032-0,040| 0,040-0,050 | 0,050-0,070

Nuten 1xD 0,5xD 50 0,013-0,025 | 0,025-0,054 | 0,054-0,070 | 0,070-0,090 | 0,090-0,110

Schruppen 0,75xD 1,5xD 60 0,014-0,029 | 0,029-0,062 | 0,062-0,080 | 0,080-0,100 | 0,100-0,130

Schlichten 0,02xD 1,5xD 90 0,014-0,028 | 0,028-0,059 | 0,059-0,080 | 0,080-0,100 | 0,100-0,120

Nuten 1xD 0,5xD 40 0,011-0,023| 0,023-0,048 | 0,048-0,060 | 0,060-0,080 | 0,080-0,100

Schruppen 0,75xD 1,5xD 50 0,013-0,026 | 0,026-0,055 | 0,055-0,070 | 0,070-0,090 | 0,090-0,120

Schlichten 0,02xD 1,5xD 70 0,013-0,025| 0,025-0,053 | 0,053-0,070 | 0,070-0,090 | 0,090-0,110

Nuten 1xD 0,5xD 120 0,017-0,035| 0,035-0,072| 0,072-0,100 | 0,100-0,120 | 0,120-0,150

Schruppen 0,75xD 1,5xD 140 0,20-0,040 |0,040-0,083|0,083-0,110|0,110-0,140|0,140-0,140

Schlichten 0,02xD 1,5xD 240 0,019-0,038 | 0,038-0,079| 0,079-0,110|0,110-0,130| 0,130-0,170

Nuten 1xD 0,5xD 80 0,016-0,032 | 0,032-0,066 | 0,066-0,090 | 0,090-0,110| 0,110-0,140

Schruppen 0,75xD 1,5xD 100 0,018-0,037 |0,037-0,076 | 0,076-0,100 | 0,100-0,130| 0,130-0,160

Schlichten 0,02xD 1,5xD 160 0,017-0,035 | 0,035-0,073| 0,073-0,100 | 0,100-0,120| 0,120-0,150

Nuten 1xD 0,5xD 80 0,014-0,029 | 0,029-0,060 | 0,060-0,080 | 0,080-0,100| 0,100-0,130

Schruppen 0,75xD 1,5xD 100 0,017-0,033 | 0,033-0,069 | 0,069-0,090 | 0,090-0,120| 0,120-0,140

Schlichten 0,02xD 1,5xD 160 0,016-0,032 | 0,032-0,066 | 0,066-0,090 | 0,090-0,110| 0,110-0,140

Nuten 1xD 0,5xD 10 0,007-0,013 | 0,013-0,029 | 0,029-0,040 | 0,040-0,050 | 0,050-0,060

3 Schruppen 0,75xD 1,5xD 15 0,008-0,016 | 0,016-0,035 | 0,035-0,050 | 0,050-0,060 | 0,060-0,070

Schlichten 0,02xD 1,5xD 20 0,007-0,013 |0,013-0,029 | 0,029-0,040 | 0,040-0,050 | 0,050-0,060

S Nuten 1xD 0,5xD 25 0,010-0,020 | 0,020-0,042 | 0,042-0,060 | 0,060-0,070 | 0,070-0,090

4 Schruppen 0,75xD 1,5xD 40 0,012-0,024 | 0,024-0,050 | 0,050-0,070 | 0,070-0,080 | 0,080-0,110

Schlichten 0,02xD 1,5xD 50 0,011-0,022 | 0,022-0,046 | 0,046-0,060 | 0,060-0,080 | 0,080-0,100

Die Schnittwertempfehlungen beziehen sich auf kurze und beschichtete Werkzeuge!

Korrekturfaktoren zu berticksichtigen!

Korrekturfaktoren:

ap Schruppen > 1,5xD

lange Werkzeuge

extra lange Werkzeuge

unbeschichtete Werkzeuge

V_-25%

V_-40%
V.-60%

V.-50%

f,-25%
f-40%
f-55%

f-25%

www.werkzeug-eylert.de
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VHM-NC-Entgratfraser (Artikelnr. 167800...-167802...)

Schnittwertempfehlung

EEEmEETE Schruppen Schlichten
strategie
Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]

12,0- 16,0- 12,0- 16,0-

Werkstoffgruppe : /\,c . 1,0-4,0 | 4,0-8,0 {8,0-12,0 16,0 20,0 : /vc . 1,0-4,0 | 4,0-8,0 |8,0-12,0 16,0 20,0
m/min m/min

f, [mm/Zahn] f, [mm/Zahn]

0,010- 0,030- 0,060- 0,100- 0,120- 0,020- 0,040- 0,070- 0,120- 0,150-

1051201 9030 | 0060 | 0,00 | 0,120 | 0440 | 7190 o040 | 0070 | 0120 | 0,150 | 0,170

90-95 0,010- 0,030- 0,060- 0,100- 0,120- 140-170 0,020- 0,040- 0,070- 0,120- 0,150-

0,030 0,060 0,100 0,120 0,140 0,040 0,070 0,120 0,150 0,170

90-100 0,010- 0,020- 0,040- 0,070- 0,090- 120-160 0,010- 0,020- 0,050- 0,070- 0,100-

0,020 0,040 0,070 0,090 0,100 0,020 0,050 0,070 0,100 0,130

70-80 0,010- 0,020- 0,040- 0,070- 0,090- 85-90 0,010- 0,020- 0,040- 0,060- 0,080-

0,020 0,040 0,070 0,090 0,100 0,020 0,040 0,060 0,080 0,120

75-80 0,005- 0,015- 0,030- 0,040- 0,050- 100-110 0,010- 0,020- 0,040- 0,050- 0,070-

0,015 0,030 0,040 0,050 0,060 0,020 0,040 0,050 0,070 0,080

55-60 0,005- 0,015- 0,030- 0,040- 0,050- 70-75 0,010- 0,020- 0,040- 0,050- 0,070-

0,015 0,030 0,040 0,050 0,060 0,020 0,040 0,050 0,070 0,080

55-60 0,005- 0,015- 0,030- 0,040- 0,050- 70-75 0,010- 0,020- 0,040- 0,050- 0,070-

0,015 0,030 0,040 0,050 0,060 0,020 0,040 0,050 0,070 0,080

110-120 0,010- 0,020- 0,040- 0,060- 0,070- 140-150 0,010- 0,030- 0,040- 0,070- 0,080-

0,020 0,040 0,060 0,070 0,090 0,030 0,040 0,070 0,080 0,100

60-90 0,010- 0,030- 0,060- 0,070- 0,090- 70-100 0,020- 0,010- 0,060- 0,090- 0,120-

0,030 0,050 0,070 0,090 0,120 0,040 0,060 0,090 0,120 0,150

60-90 0,010- 0,030- 0,060- 0,070- 0,090- 70-100 0,020- 0,010- 0,060- 0,090- 0,120-

0,030 0,050 0,070 0,090 0,120 0,040 0,060 0,090 0,120 0,150

0,010- 0,030- 0,060- 0,100- 0,120- g 0,020- 0,040- 0,070- 0,120- 0,150-

ZEETD 0,030 0,060 0,100 0,120 0,140 B 0,040 0,070 0,120 0,150 0,170

0,010- 0,030- 0,060- 0,100- 0,120- g 0,020- 0,040- 0,070- 0,120- 0,150-

B 0,030 0,060 0,100 0,120 0,140 ity 0,040 0,070 0,120 0,150 0,170

190-200 0,010- 0,030- 0,060- 0,100- 0,120- 35-40 0,020- 0,040- 0,070- 0,120- 0,150-

0,030 0,060 0,100 0,120 0,140 0,040 0,070 0,120 0,150 0,170

0,010- 0,030- 0,060- 0,100- 0,120- ~ 0,020- 0,040- 0,070- 0,120- 0,150-

190-200 | ‘5030 | 0,060 | 0100 | 0120 | 0140 | 20309 0040 | 0070 | 0420 | 0150 | 0,170

s 4 35-40 0,005- 0,015- 0,030- 0,060- 0,070- 50-60 0,010- 0,020- 0,040- 0,070- 0,090-

0,015 0,030 0,060 0,070 0,090 0,020 0,040 0,070 0,090 0,110

www.eylshop.de
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VHM-Vor- und Riickwartsentgrater (Artikelnr. 16785...)

Schnittwertempfehlung

Werkzeug @ [mm]

v 10-40 | 4060 | 6080 | 80-100 | 10,0-120
Werkstoffgruppe °,
[m/min] f, [mm/Zahn]
60-80 0,004-0,007 | 0,007-0,014 | 0,014-0,018 | 0,018-0,022 0,022-0,030
60-80 0,004-0,007 | 0,007-0,014 | 0,014-0,018 | 0,018-0,022 0,022-0,030
35-60 0,004-0,006 | 0,006-0,010 | 0,,010-0,012 | 0,012-0,014 | 0,014-0,021
25-50 0,004-0,006 | 0,006-0,010 | 0,,010-0,012 | 0,012-0,014 | 0,014-0,021
35-55 0,004-0,006 | 0,006-0,010 | 0,010-0,012 0,01-0,014 0,014-0,021
30-50 0,002-0,006 | 0,006-0,010 | 0,010-0,012 0,012-0,014 | 0,014-0,021
30-50 0,002-0,006 | 0,006-0,010 | 0,010-0,012 | 0,012-0,014 | 0,014-0,021
30-50 0,004-0,007 | 0,007-0,014 | 0,014-0,018 | 0,018-0,022 | 0,022-0,030
30-50 0,004-0,007 | 0,007-0,014 | 0,014-0,018 | 0,018-0,022 | 0,022-0,030
30-50 0,004-0,007 | 0,007-0,014 | 0,014-0,018 | 0,018-0,022 0,022-0,030
220-250 0,006-0,009 | 0,009-0,015 | 0,015-0,020 | 0,020-0,025 | 0,025-0,035
110-130 0,006-0,009 | 0,009-0,015 | 0,015-0,020 | 0,020-0,025 | 0,025-0,035
70-100 0,006-0,009 | 0,009-0,015 | 0,015-0,020 | 0,020-0,025 | 0,025-0,035
60-80 0,004-0,007 | 0,007-0,014 | 0,014-0,018 | 0,018-0,022 | 0,022-0,030
110-130 | 0,004-0,007 | 0,007-0,014 | 0,014-0,018 | 0,018-0,022 | 0,022-0,030
30-50 0,004-0,007 | 0,007-0,014 | 0,014-0,018 | 0,018-0,022 0,022-0,030
VHM-Werkzeug ,,Eyl Multi“ 90°(Artikelnr. 16790...)
Schnittwertempfehlung
‘ Werkzeug @ [mm]
v 0540 | 4080 | 80-120 | 120-160 | 16,0-20,0
Werkstoffgruppe ch
[m/min] f, [mm/Zahn]
60-80 0,030-0,050 | 0,050-0,120 | 0,120-0,180 | 0,180-0,250 | 0,250-0,300
60-80 0,030-0,050 | 0,050-0,120 | 0,120-0,180 | 0,180-0,250 | 0,250-0,300
40-50 0,025-0,045 | 0,045-0,100 | 0,100-0,160 | 0,160-0,220 | 0,220-0,260
30-50 0,025-0,045 | 0,045-0,100 | 0,100-0,160 0,160-0,220 | 0,220-0,260
25-40 0,025-0,045 | 0,045-0,100 | 0,100-0,160 | 0,160-0,220 | 0,220-0,260
50-60 0,025-0,045 | 0,045-0,100 | 0,100-0,160 | 0,160-0,220 | 0,220-0,260
150-200 | 0,030-0,050 | 0,050-0,150 | 0,150-0,200 | 0,200-0,280 | 0,280-0,350
130-180 | 0,030-0,050 | 0,050-0,150 | 0,150-0,200 | 0,200-0,280 | 0,280-0,350
100-120 0,030-0,050 | 0,050-0,150 | 0,150-0,200 | 0,200-0,280 | 0,280-0,350

www.werkzeug-eylert.de
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HSS-E-Schlitz-Schaftfraser, Winkel-Schaftfraser, T-Nutenfraser (Artikelnr. 16810...-16835..., 16860...)

Schnittwertempfehlung
SRR Schruppen / Schlichten
strategie
Schnittbreite 8 =01xD /8= 1xD
Werkzeug @ [mm]
Werkstoffgrup- v, <6,0 6,0-12,0 12,0-16,0 ‘ 16,0-20,0 ‘ 20,0-32,0 32,0-40,0 40,0-60,0
pe [m/min] f, [mm/Zahn]
30-45 0,002-0,040 | 0,040-0,060 | 0,060-0,070 | 0,070-0,080 | 0,080-0,090 | 0,090-0,100 | 0,100-0,120
30-40 0,002-0,040 | 0,040-0,060 | 0,060-0,070 | 0,070-0,080 | 0,080-0,090 | 0,090-0,100 | 0,100-0,120
20-30 0,010-0,030 | 0,030-0,050 | 0,050-0,070 | 0,070-0,080 | 0,080-0,090 | 0,090-0,100 | 0,100-0,120
20-30 0,020-0,040 | 0,040-0,060 | 0,060-0,070 | 0,070-0,080 | 0,080-0,090 | 0,090-0,100 | 0,100-0,120
10-20 0,010-0,030 | 0,030-0,050 | 0,050-0,060 | 0,060-0,070 | 0,070-0,080 | 0,080-0,090 | 0,090-0,100
25-35 0,030-0,050 | 0,050-0,080 | 0,080-0,090 | 0,090-0,100 | 0,100-0,120 | 0,120-0,150 | 0,150-0,180
20-30 0,002-0,040 | 0,040-0,060 | 0,060-0,070 | 0,070-0,080 | 0,080-0,090 | 0,090-0,100 | 0,100-0,120
20-30 0,002-0,040 | 0,040-0,060 | 0,060-0,070 | 0,070-0,080 | 0,080-0,090 | 0,090-0,100 | 0,100-0,120
200-300 0,020-0,040 | 0,040-0,060 | 0,060-0,070 | 0,070-0,080 | 0,080-0,090 | 0,090-0,100 | 0,100-0,120
70-150 0,020-0,040 | 0,040-0,060 | 0,060-0,070 | 0,070-0,080 | 0,080-0,090 | 0,090-0,100 | 0,100-0,120
35-55 0,020-0,040 | 0,040-0,060 | 0,060-0,070 | 0,070-0,080 | 0,080-0,090 | 0,090-0,100 | 0,100-0,120
65-260 0,020-0,040 | 0,040-0,060 | 0,060-0,070 | 0,070-0,080 | 0,080-0,090 | 0,090-0,100 | 0,100-0,120

HSS-E-Viertelkreisfraser, konkav (Artikelnr. 16840...)

Schnittwertempfehlung
SEEEET Schruppen / Schlichten
strategie
Sehnittbrette a,=0,1xD/a, = 0,1xD
Werkzeug @ [mm]
v <6,0 6,0-10,0 | 10,0-160 | 16,0-20 | 20,0-25,0
Werkstoffgruppe [m /r;in] £ [mm/Zahn]
z
25-35 0,001-0,003 0,003-0,012 0,012-0,025 0,025-0,032 0,032-0,045
20-30 0,001-0,003 0,003-0,012 0,012-0,025 0,025-0,032 0,032-0,045
20-30 0,001-0,003 | 0,003-0,012 | 0,012-0,025 | 0,025-0,032 | 0,032-0,045
100-150 0,001-0,003 0,003-0,012 0,012-0,025 0,025-0,032 0,032-0,045
60-100 0,001-0,003 | 0,0038-0,012 | 0,012-0,025 | 0,025-0,032 | 0,032-0,045
45-70 0,001-0,003 | 0,003-0,012 | 0,012-0,025 | 0,025-0,032 | 0,032-0,045

www.eylshop.de
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VHM-Viertelkreisfraser, konkav (Artikelnr. 16850...)

Schnittwertempfehlung
R C NI Schruppen / Schlichten
strategie
Sehnitbrette 3,=0.1xD /2, = 0:txD
Werkzeug @ [mm]
v <6,0 6,0-10,0 | 10,0-16,0 | 16,0-20,0 | 20,0-25,0
Werkstoffgruppe c.
[m/min] f, [mm/Zahn]
180-200 0,001-0,008 | 0,0038-0,012 | 0,012-0,025 | 0,025-0,032 | 0,032-0,045
150-180 0,001-0,008 | 0,008-0,012 | 0,012-0,025 | 0,025-0,032 | 0,032-0,045
110-130 0,001-0,008 | 0,008-0,012 | 0,012-0,025 | 0,025-0,032 | 0,032-0,045
75-130 0,001-0,008 | 0,008-0,010 | 0,010-0,022 | 0,022-0,030 | 0,030-0,040
100-120 0,001-0,003 | 0,008-0,010 | 0,010-0,022 | 0,022-0,030 | 0,030-0,040
70-90 0,001-0,003 | 0,003-0,010 | 0,010-0,022 | 0,022-0,030 | 0,030-0,040
120-160 0,001-0,003 | 0,003-0,012 | 0,012-0,025 | 0,025-0,032 | 0,032-0,045
80-110 0,001-0,008 | 0,0038-0,012 | 0,012-0,025 | 0,025-0,032 | 0,032-0,045
80-110 0,001-0,008 | 0,008-0,012 | 0,012-0,025 | 0,025-0,032 | 0,032-0,045
200-300 0,001-0,008 | 0,008-0,012 | 0,012-0,025 | 0,025-0,032 | 0,032-0,045
450-550 0,001-0,008 | 0,008-0,012 | 0,012-0,025 | 0,025-0,032 | 0,032-0,045
350-450 0,001-0,008 | 0,008-0,012 | 0,012-0,025 | 0,025-0,032 | 0,032-0,045
270-320 0,001-0,003 | 0,003-0,012 | 0,012-0,025 | 0,025-0,032 | 0,032-0,045
50-70 0,001-0,008 | 0,008-0,010 | 0,010-0,022 | 0,022-0,030 | 0,030-0,040
HSS-E-Walzenstirnfraser (Artikelnr. 168601...-168606...)
Schnittwertempfehlung
Typ N Typ NF; HR; NR Typ W
Bearbeitungsstrategie Schruppen / Schlichten Schruppen / Schlichten Schruppen / Schlichten
Schnitttiefe / Schnittbreite a_=0,05xD / a_.=0,75xD a_=0,20xD / a_.=0,10xD a_=0,20xD / a_.=0,25xD
v, Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm] Werkzeug @ [mm]
Werkstoff- [m/min] f, [nm/Zahn] f, [nm/Zahn] f, [nm/Zahn]
gruppe unbe- |_Pe
- sclt'l:t:h- 40 | 50 | 63 | 80 | 100 | 40 | 50 | 63 | 80 | 100 | 40 | 50 | 63 | 80 | 100
25-830 |55-70|0,049 | 0,055 | 0,061 | 0,065 | 0,069 | 0,064 | 0,071 | 0,079 | 0,084 | 0,088
23-28 | 50-60 | 0,049 | 0,055 | 0,061 | 0,065 | 0,069 | 0,064 | 0,071 | 0,079 | 0,084 | 0,088
18-23 | 40-50| 0,049 | 0,055 | 0,061 | 0,065 | 0,069 | 0,064 | 0,071 | 0,079 | 0,084 | 0,088
14-18 | 25-30| 0,049 | 0,055 | 0,061 | 0,065 | 0,069 | 0,064 | 0,071 | 0,079 | 0,084 | 0,088
9-16 |18-27 | 0,040 | 0,050 | 0,058 | 0,063 | 0,068
5-12 | 15-20| 0,040 | 0,050 | 0,058 | 0,063 | 0,068
20-25 |30-40| 0,049 | 0,055 | 0,061 | 0,065 | 0,069 | 0,050 | 0,060 | 0,068 | 0,078 | 0,080
18-23 | 25-30| 0,049 | 0,055 | 0,061 | 0,065 | 0,069 | 0,050 | 0,060 | 0,068 | 0,078 | 0,080
18-23 | 25-30| 0,049 | 0,055 | 0,061 | 0,065 | 0,069 | 0,050 | 0,060 | 0,068 | 0,078 | 0,080
130-220 0,060 | 0,066 | 0,074 | 0,078 | 0,080 0,060 | 0,066 | 0,074 | 0,078 | 0,080
50-70 0,040 | 0,045 | 0,060 | 0,068 | 0,070 0,040 | 0,045 | 0,060 | 0,068 | 0,070
25-45 |60-80 | 0,040 | 0,045 | 0,060 | 0,068 | 0,070 | 0,040 | 0,045 | 0,060 | 0,068 | 0,070
10-15 | 15-20| 0,040 | 0,050 | 0,058 | 0,063 | 0,068
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HSS-E-Scheibenfraser (Artikelnr. 168607...-168608...)

Schnittwertempfehlung
BEEEEinTIz Schruppen / Schlichten
strategie
gz:::m)lf;ete/ a, = Breite /a, = 0,1xD
Werkzeug @ [mm]
v 50,0-63,0 | 80,0-100,0 | 125,0-160,0
Werkstoffgruppe c.

[m/min] f, [mm/Zahn]
25-35 0,040-0,070 0,070-0,090 0,090-0,120
20-30 0,040-0,070 0,070-0,090 0,090-0,120
15-25 0,040-0,060 0,060-0,080 0,080-0,100
10-15 0,040-0,050 0,050-0,070 0,070-0,090
10-15 0,040-0,060 0,060-0,080 0,080-0,100
7-12 0,040-0,060 | 0,060-0,080 | 0,080-0,100
20-30 0,040-0,060 | 0,060-0,080 | 0,080-0,100
20-25 0,040-0,060 | 0,060-0,080 | 0,080-0,100
15-25 0,040-0,060 0,060-0,080 0,080-0,100

100-150 0,070-0,090 0,090-0,120 0,120-0,150

80-120 0,050-0,080 0,080-0,090 0,100-0,130
30-60 0,050-0,060 0,060-0,090 0,090-0,120

80-120 0,040-0,060 | 0,060-0,080 | 0,080-0,110
20-40 0,080-0,110 | 0,110-0,150 | 0,150-0,200
10-15 0,040-0,060 0,060-0,080 0,080-0,100

HSS-Halbkreisformfaser (Artikelnr. 168609...-168610...)

Schnittwertempfehlung
ST g Schruppen / Schlichten
strategie
Werkzeug @ [mm]
v 50 63 | 8 | 100 125

Werkstoffgruppe [m /nc1in] f [mm/zahn]
30-50 0,080-0,090 | 0,100-0,112 | 0,120-0,134 | 0,140-0,154 | 0,160-0,174
30-50 0,080-0,090 | 0,100-0,112 | 0,120-0,134 | 0,140-0,154 | 0,160-0,174
30-50 0,080-0,090 | 0,100-0,112 | 0,120-0,134 | 0,140-0,154 | 0,160-0,174
20-40 0,080-0,090 | 0,100-0,112 | 0,120-0,134 | 0,140-0,154 | 0,160-0,174
170-190 0,080-0,090 | 0,100-0,112 | 0,120-0,134 | 0,140-0,154 | 0,160-0,174
170-190 0,080-0,090 | 0,100-0,112 | 0,120-0,134 | 0,140-0,154 | 0,160-0,174
100-120 0,080-0,090 | 0,100-0,112 | 0,120-0,134 | 0,140-0,154 | 0,160-0,174

www.eylshop.de
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6. Frasen, Sagen

HSS-Winkelstirnfraser (Artikelnr. 168611...-168612...)

Schnittwertempfehlung
EEEEEiT Schruppen / Schlichten
strategie
Werkzeug @ [mm]
v 50 63 | 8 | 100 125
Werkstoffgruppe [m /r;in] £ [mm/Zahn]

z
30-35 0,030-0,033 | 0,035-0,039 | 0,040-0,044 | 0,045-0,050 | 0,055-0,060
30-35 0,030-0,033 | 0,035-0,039 | 0,040-0,044 | 0,045-0,050 | 0,055-0,060
30-35 0,030-0,033 | 0,035-0,039 | 0,040-0,044 | 0,045-0,050 | 0,055-0,060
20-30 0,030-0,033 | 0,035-0,039 | 0,040-0,044 | 0,045-0,050 | 0,055-0,060
170-190 0,030-0,033 | 0,035-0,039 | 0,040-0,044 | 0,045-0,050 | 0,055-0,060
170-190 0,030-0,033 | 0,035-0,039 | 0,040-0,044 | 0,045-0,050 | 0,055-0,060
100-120 0,030-0,033 | 0,035-0,039 | 0,040-0,044 | 0,045-0,050 | 0,055-0,060

HSS-Prismenfraser (Artikelnr. 168613...-168615...)

Schnittwertempfehlung
HEEBE IR Schruppen / Schlichten
strategie
Werkzeug @ [mm]
v 50 | 6 | 8 | 100
Werkstoffgruppe [m /nc'lin] f [mm/Zahn]

z
30-35 0,030-0,033 | 0,035-0,041 0,040-0,046 | 0,045-0,050
30-35 0,030-0,033 | 0,035-0,039 | 0,040-0,044 | 0,045-0,050
30-35 0,030-0,033 | 0,035-0,039 | 0,040-0,044 | 0,045-0,050
20-30 0,030-0,033 | 0,035-0,039 | 0,040-0,044 | 0,045-0,050
170-190 0,030-0,033 | 0,035-0,039 | 0,040-0,044 | 0,045-0,050
170-190 0,030-0,033 | 0,035-0,039 | 0,040-0,044 | 0,045-0,050
100-120 0,030-0,033 | 0,035-0,039 | 0,040-0,044 | 0,045-0,050
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6. Frasen, Sagen

Sagebander (Artikelnr. 168700...-168714...)

Schnittwertempfehlung
(Richtwerte beim Sagen von 100 mm Material unter Kiihlemulsion)

Bi-Metall-Bandsageblatter

Bandgeschwindigkeit
v, [m/min]
65-76
70-82

Werkstoff

70-73

56-73
49-68
40-44
18-32
austenitisch 25-27

martensitisch 21-41
25-49
34-68

84-104*
49-89

Nickelbasis-Legierungen 16-24

S

Titan-Legierungen 20-25

*Bandgeschwindigkeit fir normale Maschinenségen

Die Bandgeschwindigkeit muss an die GréBe
des Materials angepasst werden Sdgen von wiarmebehandeltem Werkstoff
(Werte fiir Einsatz von Kiihlemulsion)
Mate[rr'nar'ng]’m"e v_-Faktor [%] Harte | Hirte HB v-Faktor [%]
6 +15 20 226 0
19 +12 22 237 -5
32 +10 24 247 -10
64 +5 26 258 -15
100 siehe Tabelle 28 271 -20
203 -12 30 286 -25
32 301 -30
36 336 -35
38 353 -40
40 371 -45

Bei Einsatz von Spriihemulsion Bandgeschwindigkeit um 15% reduzieren.
Beim Trockenschnitt Bandgeschwindigkeit um 30-50% reduzieren.
Beim S&gen mit Kohlenstoffstahl-Sdgeband die Bandgeschwindigkeit um 50% reduzieren.

www.eylshop.de
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6. Frasen, Sagen

Maschinensédgeblatter (Artikelnr. 168720...-168734...)

Schnittwertempfehlung
(Richtwerte beim Sdagen von 200 mm Vollmaterial unter Kiihlemulsion)

Schnittgeschwindigkeit
v, [ m/min]

Werkstoff

24-40

24-40

22-32

18-20

24-40

10-24
10-16
20-28

20-28

32-48

HSS (Dmob5)-und HSS-E Metallkreissageblatter (Artikelnr. 168800-168874)

Schnittwertempfehlung
Vollmaterial Profile / Rohre
Werkstoff [N?rrTmz] Schneidstoff | Schmierung [m)lrcnin] [m r:12 /2] [ m/vr;in] [mrfr: /2]
<500 HSS / HSS-E KSS 25-50 0,020-0,040 100-200 0,070-0,100
<800 HSS / HSS-E KSS 15-30 0,020-0,030 100-150 0,070-0,100
<1000 HSS-E KSS 10-20 0,010-0,020 40-100 0,050-0,070
n ”iChtgt’:LeI“der HSS-E KSS 7-15 0,010-0,020 30-100 0,050-0,070
HSS/HSSE | Jrocken 15-25 0,020-0,050
HSS / HSS-E KSS 400-800 0,030-0,100 800-2000 0,070-0,100
HSS / HSS-E Trocken 100-400 0,020-0,040 100-400 0,070-0,100
HSS / HSS-E Trocken 100-400 0,020-0,060
HSS / HSS-E KSS 60-200 0,020-0,080 100-200 0,070-0,100

KSS = Kiihlschmierstoff

www.werkzeug-eylert.de
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6. Frasen, Sdgen

VHM-Kreissageblatter (Artikelnr. 168880...-168882...)

Schnittwertempfehlung
Werkstoff [N?mmmz] Schmierung [m/vnc1in] [m rfﬁ /2]
<500 KSS 130-150 0,010-0,030
<800 KSS 120-140 0,010-0,030
<1000 KSS 100-120 0,005-0,015
n nichtrostender KSS 70-80 0,005-0,015
Stahl
g:z:'s‘l‘z’f‘t 80-100 0,005-0,010
KSS 1000-2000 0,010-0,040
Trocken 400-500 0,010-0,040
Trocken 200-300 0,010-0,040
KSS 250-300 0,020-0,040
s Titan Schneidsl 50-60 0,003-0,005

KSS = Klhlschmierstoff

www.eylshop.de
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6. Frasen, Sagen

Richtwerte fiir Zahnteilung (Metallkreissageblatter Eyltool)

. Zahnteilung
Vollmaterial E
2,5 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18
4 (] [}
S | 6 - |« | o
10 o o o o
15 o o . o o
ﬁﬂﬂ 5 S P B
=l 30 ) . . o
40 o ) o o
‘%@r 60 . | .
L e | 80 o . . o
100 o o .
Rohre - Zahnteilung
Profile 25| 3 4 5 6 8 [ 10| 12 | 14 [ 16 | 18
1 o o
@ 1,5 o o | o
2 o . o
e 3 - - -
W 4 o . . o
5 o . . o
o R
W 8 o ° ° o
o 10 ) . .
R4 12 o | - | o

® vorrangig einzusetzen
o Einsatz mit entsprechender VorsichtsmaBnahme!

Bei Kaltkreissdgen mit automatischen Vorschub kann mit gréBerer Zahnteilung gearbeitet werden, sofern die Synchronisierung richtig
ist.
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7. WSP-Frasen

Widia M1200 Mini / Wendeschneidplatte HNGJ 0704.., HNPJ 0704... und XNGJ 0704... (Artikelnr. 170021...-170054...)

Schnittwertempfehlung (Schnittgeschwindigkeit)

Schneidstoffbezeichnung
Werkstoffgruppe | WK15CM TN6520 WP25PM | WP40PM | WS40PM | TN6501 | THM-U
v, [m/min]

395-340-325 355-310-295
330-290-240 300-260-215
305-260-210 275-235-190
270-220-180 245-205-160
220-205-180 205-185-160 160-125-85
200-150-120 180-140-110 140-100-60
245-215-200 235-205-185 310-230-140
M 2 220-190-155 210-180-150 275-205-125
170-145-115 155-140-110 230-170-100
505-460-410 450-320-230 275-245-220
400-355-330 390-250-190 215-190-180
335-300-275 300-230-160 180-160-145

2400-1440-1200 | 2400-1440-1200
1640-980-800 | 1640-980-800
960-600-480 960-600-480

1 50-40-30 50-40-35 75-55-30

2 50-40-30 50-40-35 65-50-30
S 3 60-50-30 60-50-35 75-55-35

4 85-60-40 80-60-40 110-80-50

Die Startwerte flr Schnittgeschwindigkeit der ersten Wahl sind fett gedruckt.
Bei zunehmemender Mittenspandicke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
Die maximale Schnitttiefe (apmax.) von 3,5 mm darf nicht Gberschritten werden.

Widia M1200 Mini / Wendeschneidplatte HNGJ 0704..., HNPJ 0704... und XNGJ 0704... (Artikelnr. 170021...-170054...)

Leichte Allgemeine Schrupp-
Bearbeitung Anwendung bearbeitung
Schnittwertempfehlung (Vorschub)
Leichte Allgemeine Schrupp-
Bearbeitung Anwendung bearbeitung
Wendeschneid- Vorschub pro Zahn (f) bezogen auf die radiale Schnitttiefe (a,) in %
plattengeometrie 5% 10% 20% 30% 40-100%
LDJ 0,14 0,26 0,53 0,10 0,19 | 0,38 0,08 0,14 0,29 0,07 0,12 0,25 0,06 0,11 0,23
LD 0,14 0,41 0,82 0,10 0,29 | 0,59 0,08 0,22 0,44 | 0,07 0,19 0,38 0,06 0,18 | 0,35
GD 0,27 0,68 1,10 0,20 0,49 0,79 0,15 0,37 0,59 0,13 0,32 0,51 0,12 0,29 0,47
HD 0,27 0,68 1,10 0,20 0,49 0,79 0,15 0,37 0,59 0,13 0,32 0,51 0,12 0,29 0,05

Verwenden Sie den Wert fir ,Leichte Bearbeitung“ als Start-Vorschub.

Allgemeine Hinweise zum Einsatz der Wiper-Wendeschneidplatte XNGJ0704:

Wiper-Wendeschneidplatten kdnnen nur fir Fraser mit 45° Einstellwinkel eingesetzt werden.

Wiper-Wendeschneidplatten kénnen ohne weitere EinstellmaBnahmen in den Plattensitz eingesetzt werden.

Bei eingeschrinktem Arbeitsbereich bitte den radialen Uberstand der Wiper Wendeschneidplatte beachten.
Wiper-Wendeschneidplatten bitte nur in Kombination mit umfangsgeschliffenen Wendeschneidplatten HNGJO7... einsetzen.
Bis zu einem Fraserdurchmesser D1=100mm ist eine Wiper-Wendeschneidplatte einzusetzen.

Bei einem Fraserdurchmesser von D1=125mm oder gréBer sind zwei Wiper-Wendeschneidplatten einzusetzen.

Die Wiper-Wendeschneidplatte XNGJO7... besitzt drei linksschneidende (L) und drei rechtschneidende (R) Schneidkanten.

www.eylshop.de
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KonigsSpaner-Planfraser-Serie ,,Octa“45° (Artikelnr. 1700912-1700991)

Schnittwertempfehlung
We"ﬁ:ft';"e'd' SNMX 1206.. SNMU 1206.. ONMU 1205.. f’;‘o'gf 132'0'2(.
S°h“[g1“r:17fe 3 0,50-5,00 0,5-5,00 0,05-0,25 0,12-6,00/0,10-3,00
Schneidstoff | FSB26 | FUB31 | FRB40 | FSB26 | FUB31 | FRB40 | FSB26 | FUB31 | FRB40 | FUB40 | FNU10
Werkstoffgruppe
v [m/min] v [m/min] v [m/min] v, [m/min] | v_ [m/min]
180-280 | 110-220 | 110-190 | 190-290 | 110-220 | 110-190 | 180-280 | 110-220 | 110-190 | 110-200
f, [mm/Z] f, [mm/Z] f, [mm/Z] f, [mm/Z] | f, [mm/Z]
0,05-0,25 | 0,10-0,30 | 0,05-0,25 | 0,05-0,25 | 0,05-0,25 | 0,05-0,25 | 0,05-0,25 | 0,05-0,25 | 0,05-0,25 | 0,08-0,12
v, [m/min] v [m/min] v, [m/min] v, [m/min] | v, [m/min]
| 90-160 | 70-170 | 90-160 | 70-170 | 90-160 | 90-170 | 70-150
f, [mm/Z] f, [mm/Z] f, [mm/Z] f, [mm/Z] | f, [mm/Z]
0,05-0,25 | 0,05-0,25 0,05-0,25 | 0,05-0,25 0,05-0,25 | 0,05-0,25 | 0,06-0,20
v, [m/min] v, [m/min] v, [m/min] v, [m/min]| v_ [m/min]
160-270 | 120-200 | 200-300 | 120-200 | 160-270 | 120-200 | 120-200
f, [mm/Z] f, [mm/Z] f, [mm/Z] f, [mm/Z] | f, [mm/Z]
0,05-0,20 | 0,10-0,30 | 0,05-0,25 | 0,05-0,25 | 0,05-0,25 | 0,05-0,25 | 0,12-0,35
v, [m/min] v, [m/min] v, [m/min] v, [m/min] | v_ [m/min]
- - -
f, [mm/Z] f, [mm/Z] f, [mm/Z] f, [mm/Z] | f, [mm/Z]
- - -

Mit steigender Zugfestigkeit des Werkstoffs sollte sich an den unteren Werten der Schnittgeschwindigkeit orientiert werden.

Die mittleren Vorschubwerte gelten fir eine radiale Schnitttiefe (a ) von 40-50% bezogen auf den Werkzeugdurchmesser.
Dementsprechend sollte sich bei steigendem a_ an den unteren und bei sinkendem a_ an den oberen Vorschubwerten

orientiert werden.

Bei zunehmemender Mittenspandicke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.

www.werkzeug-eylert.de
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Planfraser-Serie 45° (Artikelnr. 170107-1701198)

Schnittwertempfehlung
Wendeschneid- SEHT 13T5.. SEHX SEKT SEHX SDKT SDHT SEKR
platte 13T3.. 1204.. 1204.. 1204.. 1204.. 1203..
sc““[“r::ﬁfe a, 0,50-5,00 0,10-3,00 | 0,50-5,00 | 0,10-3,00 | 0,50-5,00 | 0,10-3,00 | 0,5-5,00
Schneidstoff FSB26 FUB31 FRB40 FNU10 FUB40 FNU10 FUB40 FNU10 F':l:JB;go/
Werkstoffgruppe
v, [m/min] v [m/min] v, [m/min] v, [m/min] v_ [m/min]
170-250 | 110220 | 110-190 130-240 | 130-240 | 130-240
f, [mm/Z] f, [mm/Z] f, [mm/Z] f, [mm/Z] f, [mm/Z]
0,08-0,30 | 0,10-0,30 | 0,05-0,30 0,10-0,16 | 0,10-0,16 | 0,15-0,36
v, [m/min] v, [m/min] v, [m/min] v, [m/min] v, [m/min]
| 90160 | 80-150 70170 | 70170 | 70-170
f, [mm/Z] f, [mm/Z] f, [mm/Z] f, [mm/Z] f, [mm/Z]
| 005025 | 0,01-0,30 0,10-0,13 | 0,10-0,13 | 0,12-0,26
v [m/min] v [m/min] v, [m/min] v, [m/min] v, [m/min]
160-260 | 120-200 100-200 | 100-200 | 100-200
f, [mm/Z] f, [mm/Z] f, [mm/Z] f, [mm/Z] f, [mm/Z]
0,05-0,30 | 0,10-0,30 | 0,10-0,15 | 0,10-0,15 | 0,15-0,41
v, [m/min] v, [m/min] v [m/min] v, [m/min] v_[m/min]
| | 200-350 | 200-350 | 200-350
f, [mm/Z] f, [mm/Z] f, [mm/Z] f, [mm/Z] f, [mm/Z]
| | 0,10-0,30 | 0,10-0,30 | 0,10-0,30

www.eylshop.de
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Widia VSM 490 / Wendeschneidplatte XNGU 15T6.. und XNPU 15T6.. (Artikelnr. 170131-170159)

Schnittwertempfehlung (Schnittgeschwindigkeit)
Schneidstoffbezeichnung
Werkstoffgruppe | WK15CM | WK15PM | WP25PM | WP35CM | WU35PM | WP40PM | WS40PM
v, [m/min]
330-285-270 | 455-395-370 | 260-230-215 | 300-260-250
275-240-200 | 280-255-230 | 220-190-160 | 250-220-180
255-215-175 | 255-230-205 | 200-170-140 | 230-200-160
225-185-150 | 190-175-160 | 180-150-120 | 210-170-140
185-170-150 | 260-230-210 | 150-135-120 | 170-160-140 | 170-145-120
165-125-100 | 160-135-110 130-100-80 150-120-90 150-110-80
205-180-165 | 205-185-155 | 170-150-135 | 200-170-160 | 210-170-140
185-160-130 | 185-160-140 | 155-130-110 | 180-150-130 | 180-145-120
140-120-95 145-130-115 115-100-80 130-120-90 145-110-85
420-385-340 | 270-245-215 | 230-205-185 | 295-265-240
335-295-275 | 210-190-175 | 180-160-150 | 235-210-190
280-250-230 | 175-160-145 | 150-135-120 | 195-175-160
1 40-35-25 35-30-25 40-40-30 40-35-25
2 40-35-25 35-30-25 40-40-30 40-35-25
S 3 50-40-25 45-35-25 50-40-30 50-40-25
4 70-50-35 60-45-30 70-50-40 60-50-30
Die Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit der ersten Wahl sind fett gedruckt.
Bei zunehmemender Mittenspandicke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
Leichte Allgemeine Schrupp-
Bearbeitung Anwendung bearbeitung
Schnittwertempfehlung (Vorschub)
Leichte Allgemeine Schrupp-
Bearbeitung Anwendung bearbeitung

Wendeschneid-

Vorschub [mm] pro Zahn (f ) bezogen auf die radiale Schnitttiefe (a,)

in %

plattengeometrie 5% 10% 20% 30% 40-100%
ML 0,17 0,29 0,46 0,13 0,21 0,33 0,09 0,16 0,25 0,08 0,14 0,22 0,08 0,13 0,20
MM 0,21 0,39 0,58 0,15 0,28 0,42 0,11 0,21 0,31 0,10 0,19 0,27 0,09 0,17 0,25
MH 0,23 0,45 0,70 0,17 0,33 0,50 0,13 0,24 0,38 0,11 0,21 0,33 0,10 0,20 0,30

Verwenden Sie den Wert fir ,Leichte Bearbeitung” als Start-Vorschub.

www.werkzeug-eylert.de
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Widia VSM 11 / Wendeschneidplatte XDCT 1104.. und XDPT 1104.. (Artikelnr. 170167...-170183...)

Die Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit der ersten Wahl sind fett gedruckt.
Bei zunehmender Mittenspandicke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.

Schnittwertempfehlung (Schnittgeschwindigkeit)
Schneidstoffbezeichnung
Werkstoffgruppe | WN1OHM | WK15CM | WP25PM | WP35CM | WU35PM | WS30PM | WP40PM | WS40PM
v, [m/min]
330-285-270 | 455-395-370 | 260-280-215 295-260-245
275-240-200 | 280-255-230 | 220-190-160 250-215-180
255-215-175 | 255-230-205 | 200-170-140 230-195-160
225-185-150 | 190-175-160 | 180-150-120 205-170-135
185-170-150 | 260-230-210 | 150-135-120 170-155-135 | 170-145-120
165-125-100 | 160-135-110 | 130-100-80 150-115-90 150-110-80
205-180-165 | 205-185-155 | 170-150-135 | 225-200-185 | 195-170-155 | 210-170-140
185-160-130 | 185-160-140 | 155-130-110 | 205-180-145 | 175-150-125 | 180-145-120
140-120-95 | 145-130-115 | 115-100-80 | 155-135-105 | 130-115-90 145-110-85
420-385-340 | 230-205-185 | 295-265-240
335-295-275 | 180-160-150 | 235-210-190
280-250-230 | 150-135-120 | 195-175-160
795-695-600
795-695-600
560-485-420
1 40-35-25 353025 | 45-40-30 40-35-25
2 40-35-25 353025 | 45-40-30 40-35-25
3 50-40-25 45-35-25 55-45-30 50-40-25
4 70-50-35 60-45-30 70-60-40 60-50-30

Leichte Allgemeine Schrupp-
Bearbeitung Anwendung bearbeitung
Schnittwertempfehlung (Vorschub)
Leichte Allgemeine Schrupp-
Bearbeitung Anwendung bearbeitung
Wendeschneid- Vorschub [mm] pro Zahn (f) bezogen auf die radiale Schnitttiefe (a ) in %
plattengeometrie 5% 10% 20% 30% 40-100%
ALP 0,12 0,22 0,31 0,08 0,16 0,23 0,06 0,12 0,17 0,06 0,10 0,15 0,05 0,10 0,14
ML 0,17 0,27 0,36 0,13 0,20 0,26 0,10 0,15 0,19 0,08 0,13 0,17 0,08 0,12 0,16
MM 0,23 0,32 0,47 0,17 0,23 0,34 0,13 0,17 0,25 0,11 0,15 0,22 0,10 0,14 0,20
MH 023 | 0,37 | 056 | 0,17 | 0,27 | 0,40 | 0,13 | 0,20 | 0,30 | 0,11 0,17 | 0,26 | 0,10 | 0,16 | 0,24

Verwenden Sie den Wert fir ,Leichte Bearbeitung“ als Start-Vorschub.

www.eylshop.de
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Widai VSM 11 / Wendeschneidplatte XDCT 1104.. und XDPT 1104.. (Artikelnr. 170167...-170183...)

Werkzeug T?ua:t;- - | o
@ winkel mm mm
12 4° 24 11
16 10° 32 19
20 7,8° 40 27
25 5,3° 50 37
30 3,2° 60 47
32 3,6° 64 51
40 3,0° 80 67
50 2,0° 100 87
63 2,0° 126 113
80 1,0° 160 147

100 0,9° 200 187
125 0,7° 250 237

Schrag-
Eintauchwinkel

- ;% Schrég- spiralfrmige
Eintauchen Interpolation

7 i

e 1] =

Durchmesser
Dmin/Dmax

Bei D, muss der Eckenradius der eingesetzten WSP abgezogen werden!

www.werkzeug-eylert.de
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7. WSP-Frasen
Widia M680 / Wendeschneidplatte XPHT 1604.. (Artikelnr. 1702025...-1702065...)

Schnittwertempfehlung (Schnittgeschwindigkeit)

Schneidstoffbezeichnung
Werkstoffgruppe | TN6501/THM-U|  TTI2s |  TN2510 |  TN6502 TN6520
v_[m/min]

360-300-250 550-485-450
260-210-180 340-310-275
260-210-180 310-275-255
220-180-150 230-215-190
265-195-165 275-250-230
120-90-75 190-170-145
400-260-180 225-200-175
M 2 270-170-120 205-175-160
265-175-120 160-145-125
185-155-130 350-300-250 375-265-190
150-120-105 300-250-210 325-210-160
120-105-85 250-210-165 250-190-135
2000-1200-1000 1600-950-800
1365-815-665 1600-950-800
800-500-400 650-400-300

Die Startwerte fir Schnittgeschwindigkeit der ersten Wahl sind fett gedruckt.
Bei zunehmender Mittenspandicke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.

www.eylshop.de
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7. WSP-Frasen

Widia M680 / Wendeschneidplatte XPHT 1604.. (Artikelnr. 1702025...-1702065...)

Schnittwertempfehlung (Schnittgeschwindigkeit)

Schneidstoffbezeichnung
Werkstoffgruppe | TN6540 | TN7525 | TN7535 | WK15CM | WS30PM
v, [m/min]
300-235-200 | 340-260-235 | 455-395-370
210-160-140 | 260-210-180 | 280-255-230
180-140-115 | 235-180-155 | 255-230-205
150-110-90 | 195-140-120 | 190-175-160
200-150-125 | 260-195-165 | 260-230-210
135-100-85 | 170-135-110 | 160-135-110

110-65-50 | 205-185-155 | 205-185-155 225-200-185
M 2 65-40-35 185-160-140 | 185-160-140 205-180-145
70-40-35 145-130-115 | 145-130-115 155-135-105

185-170-150 | 315-235-200 | 295-265-240 | 420-385-340
145-130-115 | 270-200-165 | 235-210-190 | 335-295-275
130-120-105 | 200-165-140 | 195-175-160 | 280-250-230

1 40-30-25 45-40-30
2 20-15-10 45-40-30
S 3 60-35-25 55-45-30
4 50-25-20 85-60-40

Die Startwerte fiir Schnittgeschwindig-
keit der ersten Wahl sind fett gedruckt.

Leichte Allgemeine Schrupp-
Bearbeitung Anwendung bearbeitung
Schnittwertempfehlung (Vorschub)
Leichte Bearbeitung Allg. Anwendung Schruppbearbeitung
Wendeschneidplatten- Vorschub (mm) pro Zahn (f)) bezogen auf die radiale Schnitttiefe (a)) in %

Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100%
XPHT-ALP 0,12 | 0,35 | 0,58 | 0,08 | 0,25 | 0,42 | 0,06 | 0,19 | 0,31 | 0,06 | 0,17 | 0,27 | 0,05 | 0,15 | 0,25
XPHT-AL 0,12 | 0,35 | 0,58 | 0,08 | 0,25 | 0,42 | 0,06 | 0,19 | 0,31 | 0,06 | 0,17 | 0,27 | 0,05 | 0,15 | 0,25
XPHT-ERGE 0,19 | 047 | 0,70 | 0,14 | 0,34 | 0,50 | 0,11 | 0,26 | 0,38 | 0,09 | 0,22 | 0,33 | 0,08 | 0,20 | 0,30
XPHT.. 0,22 | 0,56 | 0,82 | 0,16 | 0,40 | 0,59 | 0,12 | 0,30 | 0,44 | 0,10 | 0,26 | 0,38 | 0,10 | 0,24 | 0,35
XPHT-MR 0,23 | 0,59 | 0,92 | 0,17 | 0,43 | 066 | 0,13 | 0,32 | 0,50 | 0,11 | 0,28 | 0,43 | 0,10 | 0,25 | 0,40

Verwenden Sie den Wert fir ,Leichte Bearbeitung” als Start-Vorschub.

www.werkzeug-eylert.de
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7. WSP-Frasen

Hochleistungs-Eckfraser-Serie ,,EylTrigo* (Artikelnr. 170207...-1702098...)

Schnittwertempfehlung
Wendeschneidplatte WNEU 080606.. WNEU 040308..
Schnitttiefe a, [mm] 0,50-6,00 0,5-3,5
Schneidstoff FSB26 | FUB31 | FRB40 | FSB26 | FUB31 | FRB40
Werkstoffgruppe

v, [m/min] v_[m/min]

110-220 | 110-200 | 100-170 | 110-220 | 110-200 | 110-200
f, [mm/Z] f, [mm/Z]

0,10-030 | 0,10-0,30 | 0,10-0,30 | 0,10-0,30 | 0,10-0,30 | 0,10-0,30
v, [m/min] v, [m/min]
| 50120 | 60-130 | 50120 | 60-130
f [mm/Z] f [mm/Z]
| 0,10-030 | 0,10-0,30 | 0,10-030 | 0,10-0,30
v, [m/min] v, [m/min]

110-220 | 120-200 | 110-220 | 120-200 |
f, [mm/Z] f [mm/Z]

0,10-030 | 0,10-0,30 | 0,10-0,30 | 0,10-0,30 |
v, [m/min] v, [m/min]
f, [mm/Z] ‘ ‘ f, [mm/Z] ‘
| | | |

Mit steigender Zugfestigkeit des Werkstoffs sollte sich an den unteren Werten der Schnittgeschwindigkeit orientiert werden.
Die mittleren Vorschubwerte gelten fir eine radiale Schnitttiefe (a ) von 40-50% bezogen auf den Werkzeugdurchmesser.
Dementsprechend sollte sich bei steigendem a_ an den unteren und bei sinkendem a_ an den oberen Vorschubwerten orientiert
werden.

Bei zunehmemender Mittenspandicke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.

www.eylshop.de
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7. WSP-Frasen

KonigsSpaner-Eckfraser-Serie (Artikelnr. 170210...-170222...)

Schnittwertempfehlung

LNKX LNEX

LNMX 151008.. 151008.. | 151008..

Wendeschneidplatte

LNKX
100605..

LNEX

LNMX100605.. 100605..

Schnitttiefe a B [mm] 0,10-6,00

0,10-4,00

Schneidstoff FSB26 ‘ FUB31 ‘ FRB40 ‘ FUB40 ‘ FNU10

FSB26 ‘ FUB31 ‘ FRB40 ‘ FUB40 ‘ FNU10

Werkstoffgruppe

v, [m/min]

v, [m/min]

110-220 ‘ 110-220 ‘ 100-170 ‘ 110-220 ‘

110-220 ‘ 110-200 ‘ 100-170 ‘ 110-200 ‘

f, [mm/Z]

f,[mm/Z]

0,05-0,20 ‘ 0,10-0,30 ‘ 0,08-0,25 ‘ 0,10-0,30 ‘

0,05-0,20 ‘ 0,10-0,30 ‘ 0,05-0,25 ‘ 0,10-0,30 ‘

v, [m/min]

v, [m/min]

‘ 90-160 ‘ 60-130 ‘ 90-160 ‘

‘ 90-160 ‘ 60-130 ‘ 90-160 ‘

f, [mm/Z]

f, [mm/Z]

‘ 0,10-0,30 ‘ 0,08-0,25 ‘ 0,10-0,30 ‘

‘ 0,10-0,30 ‘ 0,05-0,20 ‘ 0,10-0,30 ‘

v, [m/min] v, [m/min]
110-220 ‘ 120-200 ‘ ‘ 120-200 ‘ 120-220 ‘ 120-230 ‘ ‘ 120-230 ‘
f, [mm/Z] f, [mm/Z]
0,05-0,25 ‘ 0,10-0,30 ‘ ‘ 0,10-0,30 ‘ 0,10-0,25 ‘ 0,10-0,30 ‘ ‘ 0,10-0,30 ‘
v [m/min] v, [m/min]
‘ ‘ ‘ ‘ 250-400 ‘ ‘ ‘ ‘ 250-400
f, [mm/Z] f, [mm/Z]
‘ ‘ ‘ ‘ 0,05-0,20 ‘ ‘ ‘ ‘ 0,05-0,20

Mit steigender Zugfestigkeit des Werkstoffs sollte sich an den unteren Werten

der Schnittgeschwindigkeit orientiert werden.

Die mittleren Vorschubwerte gelten fir eine radiale Schnitttiefe (a.) von 40-50% bezogen auf den Werkzeugdurchmesser.
Dementsprechend sollte sich bei steigendem a, an den unteren und bei sinkendem a_ an den oberen Vorschubwerten orientiert

werden.
Bei zunehmender Mittenspandicke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert

www.werkzeug-eylert.de
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7. WSP-Frasen

Soft-Eckfraser-Serie AP.T 1604.. (Artikelnr. 170309...-1703099...)

Schnittwertempfehlung
Wendeschneidplatte APKT 1604.. | APKT 160404/08..
Schnitttiefe a [mm] 0,10-7,00
Schneidstoff FSB26 | FUB31 | FRB40 | FUB40 | FNU10
Werkstoffgruppe
v, [m/min]
180-280 | 100-170 | 110-120 | 110-200 |
f, [mm/Z]
0,05-0,20 | 0,10-0,30 | 0,05-025 | 0,10-0,30 |
v, [m/min]
| 70130 | o0-160 | 70-160 |
f, [mm/Z]
| 0,10-030 | 0,05-025 | 0,10-0,30 |
v, [m/min]
160-270 | 120-230 | | 120230 |
f, [mm/Z]
0,05-0,20 | 0,10-0,30 | | 0,10-0,30 |
v, [m/min]
| | | | 300-500
f, [mm/Z]
| | | | 0,06-0,20

Mit steigender Zugfestigkeit des Werkstoffs sollte sich an den unteren Werten der Schnittgeschwindigkeit orientiert werden.
Die mittleren Vorschubwerte gelten fir eine radiale Schnitttiefe (a.) von 40-50% bezogen auf den Werkzeugdurchmesser.
Dementsprechend sollte sich bei steigendem a_ an den unteren und bei sinkendem a_ an den oberen Vorschubwerten orientiert
werden.

Bei zunehmender Mittenspandicke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.

www.eylshop.de
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Soft-Eckfraser-Serie AP.T 11T3.. (Artikelnr. 170310...-170314...)

Schnittwertempfehlung
Wendeschneidplatte APMT 11T3.. el
Schneidstoff FGB16 FRB25 FRB35 FRB40 FSB26 FNU10
Vorschub f, [mm/Z] 0,10-0,20 | 0,08-0,15 | 0,08-0,15 | 0,11-0,28 | 0,08-0,15 | 0,05-0,30
Werkstoffgruppe v, [m/min]
180-400 170-280 180-400
170-350 160-250 170-350
110-210 100-200 110-210
70-130 70-130 70-130
80-200 80-110 80-200
80-180 70-100 80-180
170-270 130-190 180-240 170-270
170-250 100-170 140-220 170-250
120-210 60-210 110-200 120-210
70-180 170-280 170-280
80-150 150-230 150-230
80-140 150-190 150-190
500-1000
600-1000
250-500
500-800
180-400
80-150
1 35-60 30-80 15-40 35-60
2 10-35 25-60 10-30 10-35
S 3 25-40 25-70 5-20 25-40
4 30-130 30-130 20-140 30-130

Die mittleren Vorschubwerte

gelten fir eine radiale Schnitttiefe (a,) von 40-50% bezogen auf den Werkzeugdurchmesser.

Dementsprechend sollte sich bei steigendem a, an den unteren und bei sinkendem a_ an den oberen Vorschubwerten orientiert

werden.

www.werkzeug-eylert.de
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7. WSP-Frasen

Soft-Eckfraser-Serie AP.T 1003.. (Artikelnr. 170315...-1703185...)

Schnittwertempfehlung

Wendeschneidplatte APKT 1003.. | APKT 100304..
Schnitttiefe a  [mm] 0,10-4,00
Schneidstoff FSB26 | FUB31 | FRB40 | FUB40 | FNU10
Werkstoffgruppe
v, [m/min]
180-280 | 100-170 | 110-120 | 110-200 |
f, [mm/Z]
0,05-0,30 | 0,10-0,30 | 0,05-0,25 | 0,10-0,30 |
v, [m/min]
| 70130 | 90-160 | 70-160 |
f, [mm/Z]
| 0,10-030 | 0,05-0,25 | 0,10-0,30 |
v, [m/min]
160-270 | 120-230 | | 120230 |
f, [mm/Z]
0,05-0,30 | 0,10-0,30 | | 0,10-030 |
v, [m/min]
| | | | 300-500
f, [mm/Z]
| | | | 0,06-0,20

Werkstoffs sollte sich an den unteren Werten der Schnittgeschwindigkeit orientiert werden.

Mit steigender Zugfestigkeit des

Die mittleren Vorschubwerte gelten fir eine radiale Schnitttiefe (a,) von 40-50% bezogen auf den Werkzeugdurchmesser.
Dementsprechend sollte sich bei steigendem a, an den unteren und bei sinkendem a_ an den oberen Vorschubwerten orientiert

werden.
Bei zunehmender Mittenspandicke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.

www.eylshop.de
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7. WSP-Frasen

Soft-Eckfraser-Serie AP.T 0602.. (Artikelnr. 170319...-1703195...)

Schnittwertempfehlung
Wendeschneidplatte APKT 0602..
Schnitttiefe a [mm] 0,05-2,5
Schneidstoff FSB26 | FUB31 | FRB40 | FUB40

Werkstoffgruppe

v_[m/min]

180-280 | 110-200 | 110-180 | 110-220
f, [mm/Z]

0,05-025 | 0,05-0,25 | 0,05-025 | 0,05-0,25
v, [m/min]

| 90-160 | 90-160 | 90-160
f, [mm/Z]

| 005025 | 0,05-025 | 0,05:0,25
v, [m/min]

160-270 | 120-230 | | 120230
f, [mm/Z]

0,05-0,25 | 0,05-0,25 | | 0,05-0,25
v, [m/min]

f, [mm/Z]

Mit steigender Zugfestigkeit des Werkstoffs sollte sich an den unteren Werten der Schnittgeschwindigkeit orientiert werden.
Die mittleren Vorschubwerte gelten fir eine radiale Schnitttiefe (a) von 40-50% bezogen auf den Werkzeugdurchmesser.
Dementsprechend sollte sich bei steigendem a_ an den unteren und bei sinkendem a_ an den oberen Vorschubwerten orientiert
werden.

Bei zunehmender Mittenspandicke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.

www.werkzeug-eylert.de
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7. WSP-Frasen
Widia M370 / Wendeschneidplatte WOEJ 080412.. (Artikelnr. 170320...-170334...)

ersten Wahl sind fett gedruckt.
Bei zunehmender Mittenspandicke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.

Schnittwertempfehlung (Schnittgeschwindigkeit)
Schneidstoffbezeichnung
Werkstoffgruppe | WK15CM | WP25PM | WP40PM | WS40PM
v, [m/min]
395-340-325 | 355-310-295
330-290-240 | 300-260-215
305-260-210 | 275-235-190
270-220-180 | 245-205-160
220-205-180 | 205-185-160 160-125-85
200-150-120 | 180-140-110 140-100-60
245-215-200 | 235-205-185 | 310-230-140
M 220-190-155 | 210-180-150 | 275-205-125
170-145-115 | 155-140-110 | 230-170-100
505-460-410 | 275-245-220
400-355-330 | 215-190-180
335-300-275 | 180-160-145
1 50-40-30 50-40-35 75-55-30
2 50-40-30 50-40-35 65-50-30
S 3 60-50-30 60-50-35 75-55-35
4 85-60-40 80-60-40 100-80-50

Die Startwerte fur Schnittgeschwindigkeit der

Widia M370 / Wendeschneidplatte WOEJ 080412.. (Artikelnr. 170332...-170334...)

Leichte Allgemeine Schrupp-
Bearbeitung Anwendung bearbeitung
Schnittwertempfehlung (Vorschub)
Leichte Allgemeine Schrupp-
Bearbeitung Anwendung bearbeitung
Wendeschneid- Vorschub pro Zahn (f)) bezogen auf die radiale Schnitttiefe (a ) in %

plattengeometrie 5% 10% 20% 30% 40-100%
MM 0,90 1,67 4,09 0,65 1,19 2,83 0,48 0,88 2,08 0,42 0,77 1,80 0,38 0,70 1,64
MH 0,90 2,34 5,00 0,65 1,66 3,41 0,48 1,23 2,49 0,42 1,07 2,16 0,38 0,98 1,97

Verwenden Sie den Wert fir ,Leichte Bearbeitung” als Start-Vorschub.

www.eylshop.de




Das Eylhandbuch 2019

7. WSP-Frasen

Kopierfraser-Serie RDHT... (Artikelnr. 170335...-1703395...)

Schnittwertempfehlung

We“‘:‘i:ft';“eid' RDHT 0501.. RDHT 0702.. RDHT 1003.. RDHT 12T3.. RDHT 1604..
Schnitttiefea, | 030- | 050- | 030- | 050- | 100- | 100- | 1,00- | 1,00 | 100- | 1,00-
[mm] 3,00 2,00 3,00 3,00 6,00 3,50 6,00 4,00 8,00 5,00
Schneidstoff | FUB40 | FNU10 | FUB40 | FNU10 | FUB40 | FNU10 | FUB40 | FNU10 | FUB40 | FNU10

Werkstoffgruppe

v [m/min]

180-300 | | 180-300 | | 180-300 | | 180-300 | | 180-300 |

f, [mm/Z]

0,11-0,22 | | 011022 | | 011022 | | 011022 | | 011022 |

v, [m/min]

100-150 | | 100-150 | | 100-150 | | 100-150 | | 100-150 |

f, [mm/Z]

0,08-0,18 | | 0,08-0,18 | | 0,08-0,18 | | 0,08-0,18 | | 0,08-0,18 |

v [m/min]

220-300 | | 220-300 | | 220-300 | | 220-300 | | 220-300 |

f, [mm/Z]

0,11-0,22 | | 0,11-0,22 | | 0,11-0,22 | | 0,11-0,22 | | 0,11-0,22 |

v, [m/min]

| 100-350 | | 100-350 | | 100-350 | | 100-350 | | 100-350

f, [mm/Z]

| 0,20-1,00 | | 0,201,00 | | 0,201,00 | | 0,201,00 | | 0,20-1,00

Mit steigender Zugfestigkeit des Werkstoffs sollte sich an den unteren Werten der Schnittgeschwindigkeit orientiert werden.
Die mittleren Vorschubwerte gelten fir eine radiale Schnitttiefe (a,) von 40-50% bezogen auf den Werkzeugdurchmesser,
dementsprechend sollte sich bei steigendem a_ an den unteren und bei sinkendem a_ an den oberen Vorschubwerten orientiert
werden.

Zirkular-Nutenfraser (Artikelnr. 170854...-170858...)

Schnittwertempfehlung
Schneidstoff FSGB20

Vorschub
f, [mm/Zahn]

Werkstoffgruppe | v_[m/min]
140-220
100-150
120-170
70-90
100-160
50-70
90-120
60-80
70-100
80-160
100-150
80-120
150-800
120-300
30-70

0,05-0,3

Verwenden Sie die Mittelwerte als Startwerte.

www.werkzeug-eylert.de
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7. WSP-Frasen
Wendeschneidplatte SD..09.. und SP..12.. (Artikelnr. 171850...-171870...)

Schnittwertempfehlung (Schnittgeschwindigkeit)
Schneidstoffbezeichnung
Werkstoffgruppe | THM | TN2510 | TN7525 | TN7535 | WK15CM
v, [m/min]
660-580-540 | 410-310-280 | 545-475-445
410-370-330 | 310-250-215 | 335-305-275
370-330-305 | 280-215-185 | 305-275-245
275-260-230 | 235-170-145 | 230-210-190
330-300-275 | 310-235-200 | 310-275-250
230-205-175 | 205-160-130 | 190-160-130
270-240-210 | 245-220-185 | 245-220-185
M 2 245-210-190 | 220-190-170 | 220-190-170
190-175-150 | 175-155-140 | 175-155-140
145-110-90 420-360-300 | 380-280-240 | 355-320-290 | 505-460-410
150-120-85 360-300-250 325-240-22 280-250-230 | 400-355-330
155-115-70 300-250-200 | 240-200-170 | 235-210-190 | 335-300-275
1080-720-600
820-560-460
540-335-240

Die Startwerte fur Schnittgeschwindigkeit der ersten Wahl sind fett gedruckt.
Bei zunehmemender Mittenspandicke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.

Wendeschneidplatte SD..09.. und SP..12.. (Artikelnr. 171866...-171870...)

Schnittwertempfehlung (Vorschub)
Leichte Bearbeitung ‘ Allgemeine Anwendung ‘ Schruppbearbeitung

Wendeschneid-
plattengeometrie

SD..09.. 0,10 0,15 0,30
SP..12.. 0,10 0,15 0,35

Vorschub pro Zahn (f)

Verwenden Sie den Wert

www.eylshop.de
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Wendeschneidplatten-Fasfraser 45° SP.T.. und SC.T.. (Artikelnr. 171871...-171873...)

Schnittwertempfehlung
We“":oelzft';“e'd' SP.T 0603.. SP.T 09T3.. SC.T 09T3
Schnitttiefe 0,30-3,00 0,50-4,00 0,50-3.20
a [mm]
Schneidstoff FUB40 | FNU10 | FUB40 | FNu1o | Siehe Tabelle WSP-
Drehen
Werkstoffgruppe
v, [m/min]
130-240 130-240 siehe Tabelle WSP-
Drehen
f, [mm/Z]
0.05-0.10 0.08-0.20 siehe Tabelle WSP-
T T Drehen
v, [m/min]
70-170 70-170 siehe Tabelle WSP-
Drehen
f, [mm/Z]
siehe Tabelle WSP-
0,05-0,08 0,08-0,20 S
v, [m/min]
110-220 110-220 siehe Tabelle WSP-
Drehen
f, [mm/Z]
0.05-0.12 0.05-0.20 siehe Tabelle WSP-
T Y Drehen
v, [m/min]
200-700 200-700 siehe Tabelle WSP-
Drehen
f, [mm/Z]
siehe Tabelle WSP-
0,10-0,20 0,10-0,20 Drahen

Mit steigender Zugfestigkeit des Werkstoffs sollte sich an den unteren Werten der Schnittgeschwindigkeit orientiert werden.

Verwenden Sie die mittleren Werte als Start-Vorschub.

www.werkzeug-eylert.de
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7. WSP-Frasen

Wendeschneidplatten-Fasfraser AP.. 1604.. (Artikelnr. 172055...-17206...)

Schnittwertempfehlung
Wendeschneidplatte APKT 1604.. APKT 160404/08..
Schneidstoff FSB26 | FUB31 | FRB40 | FUB40 FNU10
Werkstoffgruppe
v, [m/min]
180-280 | 100-170 | 110-120 | 110-200 |
f, [mm/Z]
0,05-0,20 | 0,10-0,30 | 0,05-0,25 | 0,10-0,30 |
v, [m/min]
| 70130 | 90-160 | 70-160 |
f [mm/Z]
| 0,10-0,30 | 0,05-025 | 0,10-0,30 |
v, [m/min]
160-270 | 120-230 | | 120-230 |
f, [mm/Z]
0,05-0,20 | 0,10-0,30 | | 0,10-030 |
v_ [m/min]
| | | | 300-500
f [mm/Z]
| | | | 0,06-0,20

Mit steigender Zugefestigkeit des Werkstoffs sollte sich an den unteren Werten der Schnittgeschwindigkeit orientiert werden.
Verwenden Sie die mittleren Werte als Start-Vorschub

Wendeschneidplatten-Fasfraser TCMT.. und TCMX.. (Artikelnr. 172065...-172069...)

Schnittwertempfehlung
Wendeschneidplatte ':'?()l\gT -_:-g.:.\g-r -_:-g.:.\gx
Schnitttiefe a, [mm] | 0,30-1,80 | 0,30-2,50 | 0,50-1,50

Schneidstoff FUB40 FUB40 FUB40
Werkstoffgruppe
v, [m/min]
100-200 | 130-240 | 30-70
f, [mm/Z]
0,08-0,17 | 0,08-0,20 | 0,02-0,04
v_ [m/min]
80-170 | 70-170 | 30-50
f [mm/Z]
0,06-0,16 | 0,08-0,20 | 0,02-0,04
v, [m/min]
120-230 | 110220 | 50-00
f, [mm/Z]
0,06-0,15 | 0,05-0,20 | 0,02-0,04
v_ [m/min]
‘ f [mm/Z] ‘
| |

Mit steigender Zugefestigkeit des Werkstoffs sollte sich an den unteren Werten der Schnittgeschwindigkeit orientiert werden.
Verwenden Sie die mittleren Werte als Start-Vorschub

www.eylshop.de
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7. WSP-Frasen

Wendeschneidplatten-Fasfraser SP.X (Artikelnr. 172075...-172078...)

Schnittwertempfehlung
Wendeschneldpiatte | ot 110" | “Seku 1104
Vorschub f, [mm/Z] 0,05-0,35
Werkstoffgruppe v, [m/min]
120-180 120-180
100-150
100-200
180-300
| 20-40

Widia M16 / Wendeschneidplatte CPNT... (Artikelnr. 17216...-17221...)

Schnittwertempfehlung (Schnittgeschwindigkeit)

Schneidstoffbezeichnung
Werkstoffgruppe TN7535
v, [m/min]

280-215-185

160-120-110

185-140-115
90-70-60

180-135-115
80-55-45

Die Startwerte fir Schnittgeschwindigkeit der ersten Wahl sind fett ge-

druckt.

Schnittwertempfehlung (Vorschub)
Leichte Bearbeitung ‘ Allgemeine Anwendung ‘ Schruppbearbeitung

Wendeschneid-

plattengeometrie Vorschub [mm] pro Zahn (f)

CPNT0602.. 0,08 0,12 0,14
CPNTO0803.. 0,08 0,12 0,14
CPNTO9TS.. 0,08 0,14 0,18
CPNT1204.. 0,08 0,14 0,18

Verwenden Sie den Wert fir ,Leichte Bearbeitung“ als Start-Vorschub.

www.werkzeug-eylert.de
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7. WSP-Frasen

Wendeschneidplatten-T-Nutenfraser (Artikelnr. 17222...-17226...)

Schnittwertempfehlung
et SP.T 0603... SP.T 00T3... SP.T 1204...
platte
Schneidstoff | FUB40 | FNU10 | FUB40 | FNU10 | FUB40 | FNU10
Werkstoffgruppe
v, [m/min]
130-240 | | 130-240 | | 130-240 |
f, [mm/Z]
0,05-0,10 | | 0,08-0.20 | | 0,08-0,20 |
v, [m/min]
70170 | | 70170 | | 70170 |
f [mm/Z]
0,05-0,08 | | 0,08-0.20 | | 0,08-0,20 |
v, [m/min]
110-220 | | 110-220 | | 110-220 |
f, [mm/Z]
0,05-0,12 | | 0,05-0,20 | | 0,11-0,25 |
v, [m/min]
| 200700 | | 200700 | | 200-700
f [mm/Z]
| 0,10-0,20 | | 0,10-0,20 | | 0,10-0,20

Mit steigender Zugfestigkeit des Werkstoffs sollte sich an den unteren Werten der Schnittgeschwindigkeit orientiert werden.
Verwenden Sie die mittleren Werte als Start-Vorschub.

www.eylshop.de
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7. WSP-Frasen

Wendeschneidplatte SNHX... (Artikelnr. 176110...-176224...)

Schnittwertempfehlung
WSP-Sorte FSB25
fz‘f;r;?;::n] 0,08 0,12 0,2
Werkstoffgruppe v, [m/min]
200 170 120
170 150 105
1565 125 100
59 45 35
160 130 100
90 75 60
180 140 90
M 2 110 85 55
1155 110 80
120 100 80
140 120 100

Die Startwerte fir Schnittgeschwindigkeit der ersten Wahl sind fett gedruckt.

www.werkzeug-eylert.de
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HSS-DrehmeiBel (ab Artikelnr. 18202...)

Schnittwertempfehlung
EEEEEiT Schruppen Schlichten
strategie
Schnitttiefe a= 2-6mm as= 0,5-2,0mm
Schneidstoff HSS HSS

Werkstoffgruppe [m/vr%in] [mnfw/U] [m/vrﬁin] [m nfw/U]
40-50 0,5-1,0 60-75 0,05-0,1
25-30 0,5-1,0 70-75 0,05-0,1
15-25 0,5-1,0 35-40 0,05-0,1
10-20 0,5-1,0 25-30 0,05-0,1
120-150 0,4-0,6 160-180 0,05-0,1
120-150 0,4-0,6 160-180 0,05-0,1
80-120 0,3-0,6 140-150 0,05-0,1
150-200 0,1-0,2 250-300 0,05-0,1

HM-DrehmeiBel (ab Artikelnr. 18205...)

Schnittwertempfehlung

RS Schruppen Schlichten
strategie
Schnitttiefe a= 2-6mm a= 0,5-2,0mm
Schneidstoff HM (P25/30) HM (K10/20) HM (P25/30) HM (K10/20)
L BT D0 [m/vr;win] [m nf1/U] [m/vr%in] [mnfw/U] [m/vncwin] [mnf1/U] [m/vnc1in] [mnfw/U]
85-90 0,3-0,6 130-140 0,05-0,1
80-85 0,3-0,6 100-115 0,05-0,1
50-60 0,3-0,6 70-90 0,05-0,1
35-50 0,3-0,6 30-70 0,05-0,1
80-85 0,3-0,6 90-105 0,05-0,1
125-135 0,3-0,6 140-170 0,05-0,1
85-95 0,3-0,6 105-145 0,05-0,1
85-95 0,3-0,6 105-145 0,05-0,1
1000-1500 0,3-0,6 1500-2000 0,05-0,1
450-350 0,3-0,6 500-600 0,05-0,1
200-300 0,3-0,6 350-450 0,05-0,1
150-250 0,3-0,6 200-300 0,05-0,1

www.eylshop.de
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9. WSP-Drehen, Randeln

Positive VHM-Dreh-Wendeschneidplatten Eyltool / YG1 (Artikelnr. 190004... - 196327...)

Schnittwertempfehlung (Schnittgeschwindigkeit)
Schneidstoff | DNB10 | DNU10 | DRB45 | DUB35 | DUB21 | DUB25 | YG801 | YG10
Werkstoffgruppe Schmttsce[?:]: /hrr‘?i’:]‘d'gke't
110-160 80-150 170-230 | 180-400 | 120-280 | 120-250
80-120 70-120 110-150 | 140-200 | 100-180 | 120-250
90-130 160-190 | 120-300 | 100-230 | 70-230
70-90 40-80 | 70-130 | 50-120 | 70-180
160-220 70-120 | 130-170 | 80-200 | 100-180 | 70-230
70-110 60-100 | 100-160 | 80-180 | 70-150 | 70-180
90-140 80-150 | 90-190 | 170-270 | 100-200 | 60-180
80-120 90-140 120-200 | 100-150 60-150
60-120 | 70-150 | 120-210 60-150
140-220 | 140-200 170-280 | 120-280 60-160
160-220 | 160-200 150-230 | 110-260 | 60-120
120-180 | 110-150 120-190 | 100-250 | 60-120
200-3200 | 200-3000 | 250-1500 250-800
400-2000 | 400-2000 | 200-1500 250-800
200-1200 | 200-1000 | 100-800 250-800
150-1000 | 250-600 | 100-800 250-800
80-320 100-300 250-800
80-220 | 80-200 250-800
1 35-80 25-40 30-70 20-40 20-40 35-60
2 20-40 15-25 20-30 4-16 15-36 35-60
S 3 30-60 25-40 30-60 8-22 10-30 35-60
4 50-160 | 40-150 15-140 | 80-140 35-60
Hinweis: Verwenden Sie
Schnittwertempfehlung (Schnitttiefe/Vorschub)
Searbeluse | sononte Scene
Geometrie TU TL TU TL UG AL TU TL
0202w | oo4m 1w | onsw |
0,05-0,20 0,08-0,35 0,15-0,30 0,12-0,40
Schnitttiefe a, [mm]
0,20-2,00 0,30-4,50 | 1,00-3,00 | 0,30-4,50
f [mm/U]
Vorschub
0,05-0,20 0,08-0,35 0,15-0,30 0,08-0,35

0,20-2,00 0,30-4,50 100300 | | 1,00-8,00
0,05-0,20 0,08-0,35 015030 | | 0,10-0,50
0,1-4,00 0,10-5,0 . | 050500 1,00-5,00

0,10-0,20 0,10-0,30 0,05-0,40 0,10-0,40
e a_[mm]
Schnitttiefe P
0,30-2,00 | 0,30-4,00 | 1,00-3,00 | | 0,30-4,00
f [mm/U]
Vorschub
0,06-020 | 0,06-030 | 0,15:0,30 | | 0,06-0,35

www.werkzeug-eylert.de
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9. WSP-Drehen, Randeln

Positive PKD/CBN-Dreh-Wendeschneidplatten Eyltool (Artikelnr. 190022... - 196327...)

Schnittwertempfehlung
Bearbeitungsstrategie Schlichten Schruppen
a [mm] 0,05-3,50 0,06-0,3 0,08-5,00 0,10-0,40
f [mm/U] 0,05-0,50 0,03-0,15 0,06-0,50 0,06-0,25
Schneidstoff PDC F(’E;jg)s ngés FEEaCS:‘g)S
Werkstoffgruppe S°h"'“3f[‘“;:}‘r‘[;‘i’r'1?d'9ke"
3800-4000 3800-4000
3300-3800 3300-3800
2000-3000 2000-3000
1000-3000 1000-3000
500-3000 500-3000
400-600 400-600

Positive Dreh-Wendeschneidplatten Widia (Artikelnr. 190006... - 196327...)

Schnittgeschwindigkeit

Schnittwertempfehlung Drehen
Bearbeitungsstrategie Schlichten Allgemeine Bearbeitung Schruppen
Geometrie FP MU MP
a_[mm] 0,20-2,00 0,10-2,00 0,70-6,00
f [mm/U] 0,05-0,30 0,05-0,35 0,1-0,35
Schnittgeschwindigkeit
v, [m/min]
155 | 275 | 360 | 115 | 210 | 235 | 155 | 275 | 360 | 115 | 210 | 235 | 155 | 275 | 360 | 115 | 210 | 235
155 | 195 | 300 | 115 | 150 | 240 | 155 | 195 | 300 | 115 | 160 | 240 | 155 | 195 | 300 | 115 | 150 | 240
135 | 1656 | 225 | 115 | 120 | 160 | 135 | 165 | 225 | 115 | 120 | 160 | 135 | 1556 | 225 | 115 | 120 | 160
65 105 | 180 50 95 135 65 105 | 180 50 95 135 65 105 | 180 50 95 135
120 | 195 | 265 | 110 | 135 | 150 | 120 | 195 | 265 | 110 | 135 | 150 | 120 | 195 | 265 | 110 | 135 | 150
105 | 150 | 225 90 105 | 140 | 105 | 150 | 225 90 105 | 140 | 105 | 150 | 225 90 105 | 140
Schneidstoff WM25CT WS25PT WM25CT WS25PT WM25CT
Schnittgeschwindigkeit
Werkstoff v, [m/min]
sribpe §| 5| B €| 5| B € |5 | B €| 5| ¢ ¢ 3 -
1 90 150 | 180 | 100 | 180 | 240 90 150 | 180 | 100 | 180 | 240 90 150 180
M 2 90 140 | 225 90 165 | 225 90 140 | 225 90 165 | 225 90 140 225
3 90 120 | 180 90 150 | 200 90 120 | 180 90 150 | 200 90 120 180

v [m/min]
€ x € x € 3
3 : £ 5 E £ 3 :
200 300 550 200 300 550 200 300 550
150 240 420 150 240 420 150 240 420
140 210 350 140 210 350 140 210 350
Schneidstoff WS25PT WM25CT WS25PT \ WM25CT WM25CT
Schnittgeschwindigkeit
Werkstoff v, [m/min]
ruppe T x € X T x € 3 € x
o £l 5 B¢ 5| ¢ €| 5|F| €| 5|8 ¢ - :
1 10 40 60 10 40 60 10 40 60 10 40 60 10 40 60
2 10 30 [45] 10 30 60 10 30 [45] 10 30 60 10 30 60
S 3 15 40 75 15 40 60 15 40 75 15 40 60 15 40 60
4 10 55 105 10 55 105

www.eylshop.de
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9. WSP-Drehen, Randeln

Negative VHM-Dreh-Wendeschneidplatten Eyltool / YG1 (Artikelnr. 196460... - 197047...)

0,20-2,00 0,50-1,50 0,8-5,00 1,50-4,00 1,00-6,00 2,00-6,00

Schnittwertempfehlung (Schnittgeschwindigkeit)
Schneidstoff | DNU10 | DRB35 | DUB21 | DUB25 | YG801
Werkstoffgruppe Schmtt‘gl;ce[sr:: /hn‘?i':]'d'gke't
80-150 180-400 120-280 120-250
70-120 140-200 100-180 120-250
120-300 100-230 70-230
70-130 50-120 70-180
70-120 80-200 100-180 70-230
60-100 80-180 70-150 70-180
80-150 170-270 100-200 60-180
80-120 120-200 100-150 60-150
60-120 120-210 60-150
140-200 170-280 120-280 60-160
160-200 150-230 110-260 60-120
110-150 120-190 100-250 60-120
200-3000 | 150-1500
400-2000 | 200-1500
200-1000 100-800
250-600 100-800
100-300
80-200
1 25-40 30-60 20-40 35-60
2 15-25 20-30 15-36 35-60
S 3 25-40 30-60 10-30 35-60
4 40-150 80-140 35-60
Verwenden Sie die mittleren Werte als Startwerte.
Schnittwertempfehlung (Schnitttiefe/Vorschub)
Be::;e:;;:;gs- Schlichten Q;I::;:i‘teti::\eg Schruppen
Geometrie TL TL TL

0,05-0,20 0,05-0,20 0,15-0,40 0,25-0,40 0,15-0,50 0,30-0,60
a_[mm]
Schnitttiefe P
0,20-2,00 0,50-1,50 0,60-5,00 ‘ 1,50-4,00 0,50-5,00 2,00-6,00
f [mm/U]
Vorschub
0,05-0,20 0,05-0,20 0,1-0,40 0,25-0,40 0,10-0,50 0,30-0,60

0,20-2,00 0,50-1,50 0,30-4,50 1,50-4,00 1,00-5,00 2,00-6,00
0,05-0,20 0,05-0,20 0,08-0,35 0,25-0,40 0,10-0,40 0,30-0,60

oz | | owaw | | oo | |

0,10-0,20 0,10-0,30 0,10-0,40
a_[mm]
Schnitttiefe B
030200  |050-150 | 020400  [150400| 030400 | 200-6,00
f [mm/U]
Vorschub
0,06-0,20 | 0,05-0,20 | 0,08-0,30 | 0,25-0,40 | 0,10-0,35 | 0,30-0,60

www.werkzeug-eylert.de
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Negative CBN-Dreh-Wendeschneidplatten Eyltool (Artikelnr. 196487...- 197047...)

Schnittwertempfehlung

Bearbeitungsstrategie Schruppen
a, [mm] 0,10-0,40
f [mm/U] 0,06-0,25
Schneidstoff PBC-40S (Fase E)
Schnittgeschwindigkeit
Werkstoffgruppe v, [m/min]

Negative Dreh-Wendeschneidplatten Widia (Artikelnr. 196473... - 197047...)

Schnittwertempfehlung Drehen

Bearbeitungsstrategie ;;E’ri:iﬂ:‘z Schruppen
Geometrie UR RH
a [mm] 1,00-6,00 0,70-6,00
f [mm/U] 0,15-0,55 0,1-0,35
155 275 360 115 210 235 155 275 360 115 210 235
155 195 300 115 150 240 155 195 300 115 150 240
135 155 225 115 120 160 135 155 225 115 120 160
65 105 180 50 95 135 65 105 180 50 95 135
120 195 265 110 135 150 120 195 265 110 135 150
105 150 225 90 105 140 105 150 225 90 105 140
Schneidstoff WM25CT WS25PT WM25CT
c T x c = X c Tz X
Werkstoffgruppe E % g € % g € g g
90 150 180 100 180 240 90 150 180
M 90 140 225 90 165 225 90 140 225
90 120 180 90 150 200 90 120 180

200

150 240 420 150 240 420
140 210 350 140 210 350
Schneidstoff WS25PT WM25CT WM25CT
Werkstoffgruppe E .E:. é E ,t‘! é E E g
7] n (7]
1 10 40 60 10 40 60 10 40 60
2 10 30 75 10 30 60 10 30 60
S 3 15 40 75 15 40 60 15 40 60
4 10 55 105

www.eylshop.de
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9. WSP-Drehen, Randeln

Multifunktionswerkzeug ,,4 in 1“ (Artikelnr. 197820...-19786...)

Schnittwertempfehlung
Schneidstoff DSB20 DRB35 DNU10
Werkstoffgruppe [m/vnc1in] [m/vnc1in] [m/vnc1in]
120-300 120-250
120-220 120-250
110-190 80-170
70-150 50-130
110-220 50-200
100-180 50-150
50-160
50-180
50-130
130-280
120-280
110-280
100-2500
100-2000
100-1500
100-600
80-180
60-150
1 20-90
2 20-90
S
3 20-90
4 30-90

1 1 1 1 1 1 1 J  f[mm/U]

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35

/

f [mm/U] &

P N W b OO N Op
1

0,08
1 1 1 1 1 ) f mm/]

1 1
0,05 0,10 0,45 0,20 0,25 0,30 0,3

@D1
|
|

L3 MFDO8 MFD10 MFD12 MFD14 MFD16 MFD18 MFD20 MFD25 MFD32

www.werkzeug-eylert.de
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9. WSP-Drehen, Randeln

Gewindedrehen Eyltool (Artikelnr. 19800...-19921...)

Schnittwertempfehlung
Schneidstoff DSB35 | DRB30
Werkstoffgruppe Schnlttg‘jlf[sg;\:\?:']ndlgkelt
100-180 120-180
100-180 120-180
70-120 80-130
55-70 60-80
60-90 90-130
60-90 90-130
60-90 90-130
90-100 120-130
80-100 100-130
80-100 100-130
600-800
200-550
200-550
150-250
200-300
25-60
35-45

Empfohlene Anzahl der Durchgdnge beim Gewindedrehen
S 05 | 08 | 10 | 125 | 15 | 175 | 20 | 25 | 30 | 40 | 60
mm
Génge Jo 48 32 24 20 16 14 12 10 8 6 4
Zoll
Anzahl 36 | 47 | 49 | 610 | 511 | 912 | 6-13 | 715 | 817 | 10-20 | 11-22
Durchgange
Teilprofil Vollprofil
Vorteil Vorteil
Mit wenigen Wendeschneidplatten kénnen die meisten Steigungen Das gesamte Gewindeprofil einschlieBlich Gewindespitzen wird
gefertigt werden. normhaltig bearbeitet - fir Serienfertigung geeignet. Gewindespitzen
sind gratfrei.
Nachteil

Das Gewindeprofil weicht geringfiigig von der Norm ab. Gewindespitzen
mussen haufig nachtraglich entgratet werden.

www.eylshop.de

Nachteil
Fir jede Steigung wird eine andere Wendeschneidplatte bendtigt.
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9. WSP-Drehen, Randeln

Stechdrehen, Einstechen und Abstechen Widia / Eyltool (Artikelnr. 19928...-199635...)

Schnittwertempfehlung
Be:t’:’a‘i:::‘egs' Stechdrehen Einstechen/ Abstechen
Widia Widia Eyltool Eyltool
Schneidstoff WU25PT WP25CT WP10CT DSB20 | DRB35 DSGB20 DSB30 DNU10
Geometrie PC PT CM PT PC zweischneidig | dreischneidig GU AL
V"[:Tf;%? f %,(:);%- %2350' %,0258' 0,05-0,30 0,05-0,30 0,05-0,25 0,02-0,15 0,03-0,30
Werkstoffgruppe Schnitt?’f?gl/'nr\:]viir:]digkeit
170-180 170-180 210-240 170-230 130-150 130-150
150-170 185-205 210-230 135-200 100-160 100-160
150-170 185-205 210-230 135-200 120-180 120-180
135-155 125-135 140-155 120-185 50-80 50-80
140-160 155-170 180-195 135-200 120-160 120-160
120-130 70-80 70-80 120-185 40-65 40-65
120-130 105-170 90-140 90-140
70-80 70-130 55-90 55-90
85-95 85-145 75-115 75-115
155-170 180-195 215-235 50-160 70-100 70-100
1565-175 175-195 205-225 60-80 60-80 60-80
140-160 190-210 210-240 60-90 60-90 60-90
110-130 300-800 600-900
80-120 300-800 600-900
80-120 180-300 230-370
80-120 130-200 150-250
80-120 40-80 60-100
105-120 60-100 80-120
1 60-65 40-60
2 50 25-50
S 3 70-80 40-50
4 50 50-60

Verwenden Sie die mittleren Werte als Startwerte.

www.werkzeug-eylert.de
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Stech- und Ausdrehsytem Eyl-Mini u. Eyl-Micro (Artikelnr. 19970...-199799...)

Schnittwertempfehlung
Bearbeitungs- | , . qrehen | Einstechen
strategie
Schneidstoff DSGB15
V"[::r‘:/‘l‘j;’ f | 003010 | 001-003
Werkstoffgruppe SChn'ﬂgce?;?rm'r]qd'gke't
170-230 130-150
135-200 100-160
135-200 120-180
120-185 50-80
135-200 120-160
120-185 40-65
70-160 90-140
60-100 55-90
60-130 75-115
60-170 50-160
70-90 60-80
70-100 60-90
600-900 300-800
600-900 300-800
230-370 180-300
150-250 130-200
60-100 40-80
80-120 60-100

Formréndel 10x4x4 / 20x8x6 (Artikelnr. 19980...-19989...), Frasrandel 21,5x5x8 (Artikelnr. 199827...-19995...)

Schnittwertempfehlung Randelformen

Schnittwertempfehlung Randelfrasen

Q Vorschub Vorschub
. § _ = f [mm/U] = f [mm/U]
Werkstoff % E § E > E = Axial > E = Axial
g = s = ] Teilung [mm] E S Teilung [mm]

= o508 10 1,2/ 16 C o508 | 10 | 12 16
10 10 20-50 [0,04-008| 0,20 | 0,13 | 0,08 | 0,08 | 0,07 | 40-70 |0,04-0,08| 0,14 0,09 0,06 0,06 | 0,05
10-40 | 20-25 | 25-50 |o0,05-0,10| 0,28 | 0,18 | 0,14 | 0,14 | 0,10 | 50-90 |0,05-0,10| 0,20 0,13 0,10 0,10 | 0,07
40-100 | 20-25 | 30-60 |o0,05-0,10| 0,35 | 0,25 | 0,17 | 0,17 | 0,11 |65-110]|0,05-0,10| 0,25 0,18 0,12 0,12 | 0,08
100-250| 20-25 | 30-60 |o0,05-0,10| 0,42 | 0,28 | 0,18 | 0,18 | 0,13 |65-110|0,05-0,10| 0,30 9,20 0,13 0,13 | 0,09
% <10 10 15-40 |o0,04-008| 0,14 | 0,09 | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 20-40 |0,04-0,08| 0,17 0,11 0,09 0,09 | 0,07
? 10-40 | 20-25 | 20-50 |o0,05-0,10| 0,20 | 0,13 | 0,10 | 0,10 | 0,07 | 30-50 |0,05-0,10| 0,21 0,15 0,10 0,10 | 0,07
:;g 40-100 | 20-25 | 25-50 |0,05-0,10| 0,25 0,18 0,12 0,12 0,08 | 25-60 |0,05-0,10| 0,26 0,17 0,11 0,11 0,08
0? 100-250| 20-25 | 25-50 |0,05-0,10| 0,29 0,20 0,13 0,13 0,09 | 25-60 |0,05-0,10| 0,27 0,18 0,12 0,12 0,09
<10 10 30-70 [0,04-008| 0,22 | 0,14 | 0,09 | 0,09 | 0,08 |50-100 |0,04-0,08| 0,15 0,09 0,06 0,06 | 0,05
10-40 | 20-25 | 40-80 |0,05-0,10| 0,31 0,20 | 0,15 | 0,15 | 0,11 |70-120]0,05-0,10| 0,21 0,14 0,11 0,11 0,07
40-100 | 20-25 | 45-90 |o0,05-0,10| 0,39 | 0,28 | 0,18 | 0,18 | 0,12 |90-1500,05-0,10| 0,26 0,19 0,13 0,13 | 0,08
100-250| 20-25 | 45-90 |0,05-0,10| 0,46 | 0,31 0,20 | 0,20 | 0,14 |90-150 |0,05-0,10| 0,32 0,21 0,14 0,14 | 0,09
<10 10 25-60 |0,04-0,08| 0,12 | 0,08 | 0,05 | 0,05 | 0,04 |70-120|0,04-008| 0,18 0,11 0,08 0,08 | 0,06
10-40 | 20-25 | 30-65 |0,05-0,10| 0,17 | 0,11 0,08 | 0,08 | 0,06 |80-150 |0,05-0,10| 0,25 0,16 0,13 0,13 | 0,09
40-100 | 20-25 | 35-70 |0,05-0,10| 0,21 0,15 | 0,10 | 0,10 | 0,07 |110-160| 0,05-0,10| 0,31 0,23 0,15 0,15 | 0,10
100-250| 20-25 | 35-70 |0,05-0,10| 0,25 | 0,17 | 0,11 0,11 0,08 [110-160]| 0,05-0,10| 0,38 0,25 0,16 0,16 | 0,11
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9. WSP-Drehen, Randeln
Formrandel 10x4x4 / 20x8x6 (Artikelnr. 19980-19989), Frasrédndel 21,5x5x8 (Artikelnr. 199827...-19995...)

Werkstoffaufwurf beim Randelformen-spanlose Umformung
diese Angaben sind Erfahrungswerte-Abweichungen durch Schwankungen im Material sind moglich
Randelprofil nach DIN 82 RAA (Randelprofil am Werkstiick)
Réandelrader nach DIN 403 AA (Randelprofil am Réndelrad)
Randelteilung mm o5 | 08 10 | 1.2 1,6
Werkstoff Werk;t;ck-ﬂ VergréBerung am Werkstiick @ in mm RAA
5 0,18 0,29 0,35 0,50
15 0,18 0,40 0,44 0,50 0,65
25 0,23 0,35 0,44 0,53 0,70
B 0,20 0,30 0,42 0,41
Rostfreier Stahl 15 0,19 0,34 0,45 0,51
25 0,20 0,33 0,43 0,50
B 0,18 0,22 0,25 0,28
15 0,20 0,29 0,35 0,41 0,48
25 0,20 0,30 0,36 0,43 0,50
5 0,19 0,30 0,41 0,40
15 0,19 0,33 0,45 0,51 0,65
25 0,19 0,32 0,45 0,52 0,65
Réandelprofil nach DIN 82 RBL30°/RBR30°(Randelprofil am Werkstiick) \
Randelrader nach DIN 403 BR30°/BL30°(Randelprofil am Randelrad) x
Réndelteilung mm o5 | o8 | 10 | 12 | 16
Werkstoff Werk;t;ck-ﬁ VergréBerung am Werkstiick @ in mm \ RBR
) 0,20 0,34 0,45 0,55
15 0,22 0,35 0,45 0,52 0,73 //
25 0,23 0,36 0,45 0,56 0,72 /
5 0,19 0,34 0,45 0,52
Rostfreier Stahl 15 0,23 0,40 0,51 0,62 0,73 / RBL
25 0,24 0,39 0,49 0,59 0,84
B 0,20 0,28 0,33 0,37
15 0,21 0,31 0,41 0,47 0,55
25 0,22 0,30 0,4 0,45 0,61
5 0,21 0,34 0,41 0,51
15 0,23 0,40 0,5 0,56 0,61
25 0,25 0,39 0,5 0,58 0,81
Randelprofil nach DIN 82 RGE30°(Randelprofil am Werkstiick) RGE
Randelrader nach DIN 403 BR30°+BL30°(Réndelprofil am Randelrad)
Randelteilung mm o5 | o8 | 10 | 12 | 16
Werkstoff Werl::::ck@ VergréoBerung am Werkstiick @ in mm
B 0,20 0,41 0,55 0,65
15 0,23 0,41 0,52 0,62 0,81
25 0,28 0,38 0,55 0,67 0,87
B 0,25 0,39 0,55 0,55
Rostfreier Stahl 15 0,21 0,34 0,43 0,53 0,72
25 0,20 0,32 0,44 0,52 0,70
5 0,16 0,28 0,32 0,38
15 0,18 0,30 0,39 0,40 0,52
25 0,22 0,30 0,38 0,41 0,50
9 0,21 0,36 0,50 0,57
15 0,20 0.33 0,43 0,54 0,71
25 0,22 0,34 0,44 9,53 0,69
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