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Gewindefraser "ins Volle"
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MERKMALE: WH(O)-EM-PNC

45° Schneide fiur Senkfase

Gewindefrasen ins Volle

9 auch mit innerer KiihImittelzufuhr

Werkzeug ist linksschneidend
(Spindeldrehrichtung links)

Vorschubrichtung rechts
(im Uhrzeigersinn)

@ Ultrafeines Hartmetall



WH-EM-PNC

Gewinden | Gewindefrdsen | Metrisch
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= Gewindefrasen ins Volle
» WXS-Beschichtung

= 45°Schneide zum Erstellen einer Fase
= Werkzeug ist linksschneidend (Spindeldrehrichtung links)

= Vorschubrichtung rechts (im Uhrzeigersinn)

= 4 Nuten, stabiler & negativer Spanwinkel

O O O O O O O @® @® @® @ @
(<02% | |025<C<04| | C>045% Scm NOX 6 666 Ti Ni 25-4SHRC | | 45SSHRC | | 55-65HRC

MoOME M VHM - N £
hé \, Seite 7

EDP M DC TP LF LU LH DN DCON NOF RPRG Preis
48347003 3 24 0,5 50 7,5 12,3 1,70 6 4 1,205 121,60
48347004 4 3,1 0,7 50 99 14,2 2,18 6 4 1,534 124,70
48347005 5 4 0,8 50 12 15,5 297 6 4 1,982 126,70
48347006 6 4,6 1 50 14,5 17,5 3,36 6 4 2,276 128,80
48347008 8 6,2 1,25 70 19,2 241 4,66 10 4 3,045 152,60
48347010 10 75 15 70 23,7 27,7 5,78 10 4 3,698 161,40
48347012 12 9 1,75 80 28,4 31,4 6,92 10 4 4,44 168,10

WHO-EM-PNC

Gewinden | Gewindefrasen

Metrisch
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= Gewindefrasen ins Volle
» WXS-Beschichtung
= 45° Schneide zum Erstellen einer Fase
= Werkzeug ist linksschneidend (Spindeldrehrichtung links)
» Vorschubrichtung rechts (im Uhrzeigersinn)
» 4 Nuten, stabiler & negativer Spanwinkel mit innerer KiihImittelzufuhr
O O O O O O O @® @® @® @® @®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX GG GGG Ti Ni 25-45 HRC 45-55 HRC 55-65 HRC
[ [ | \ £
M M) MF VHM LH /
WXS h6 \ Seite 7
EDP M TP DC LF LU LH DN DCON NOF RPRG Preis
48348003 3 05 24 50 7.5 123 1,7 6 4 1,205 144,20
48348004 4 07 31 50 99 14,2 2,18 6 4 1,534 147,30
48348005 5 08 4 50 12 15,5 2,97 6 4 1,982 149,40
48348006 6 1 46 50 14,5 17,5 3,36 6 4 2,276 152,50
48348008 8 1,25 6.2 70 19,2 24,1 4,66 10 4 3,045 173,70
48348009 10 1,0 7,5 70 237 27,7 578 10 4 3,705 175,80
48348010 10 1,5 7.5 70 23,7 27,7 578 10 4 3,698 175,80
48348012 12 1,75 9 80 284 314 6,92 10 4 4,44 181,40
48348014 14 2 9 90 33 37,9 6,62 12 4 4,436 197,90
48348016 16 2 11,7 90 37 395 9,36 12 4 5719 230,00




Gewinden | Gewindefrasen

WHO-EM-PNC
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= Gewindefrasen ins Volle
s WXS-Beschichtung

= 45° Schneide zum Erstellen einer Fase
= Werkzeug ist linksschneidend (Spindeldrehrichtung links)

= Vorschubrichtung rechts (im Uhrzeigersinn)
» 4 Nuten, stabiler & negativer Spanwinkel mit innerer Kiihimittelzufuhr

O O O O O O O @ @ ® @ @
<o | |0s<c<0d| | co045% s INoX g 666 T i 24SHRC | | 45SSHRC | | 55-65HRC

6 wm - (M
h6 \ Seite 7

EDP G DC P LF L LH DN DCON  NOF RPRG Preis
48348104 G1/16 58 28 57 18 19,2 4,39 6 4 29 175,10
48348100 G1/8 73 28 72 22 244 59 10 4 3,65 227,70
48348101 G1/4 9,8 19 72 30 31,5 7,74 10 4 4,9 234,40
48348105 G3/8 11,8 19 83 37 38,5 9,76 12 4 59 300,70
48348102 G1/2 15,7 14 100 46,8 48,8 12,92 16 4 7,85 487,70




MERKMALE: DLC-O-EM-PNC

. 15—0 Gewindefrasen ins Volle

9 Zwei Nuten, grol3e Spanraume

9 Werkzeug ist linksschneidend
(Spindeldrehrichtung links)

e Innere Kiihimittelzufuhr ab M6

e Vorschubrichtung rechts
(im Uhrzeigersinn)

@ Ultrafeines Hartmetall



Gewinden | Gewindefrasen

Schnittdaten

DLC-O-EM-PNC

Gewinden | Gewindefrdsen | Metrisch
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= Gewindefrasen ins Volle

» DLC-IGUSS-Beschichtung
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= Werkzeug ist linksschneidend (Spindeldrehrichtung links)
» Vorschubrichtung rechts (im Uhrzeigersinn)

= 2 Nuten fUr grol3e Spanrdume, innere Kihimittelzufuhr ab M6

e I @
Al ACADC
— nll N
moowm o Bl M
> M6 Seite 7
EDP M P LF LU LH DN DCON NOF RPRG e
T2010241 3 0,5 50 9,25 15,78 1,82 6 2 1,19 152,50
T2010242 4 0,7 50 12,45 16,4 23 6 2 1,534 154,50
T2010243 5 0,8 50 15,3 18,09 31 6 2 1,982 156,60
T2010244 6 1 50 18,5 20,17 3,48 6 2 2,276 159,70
T2010245 8 1,25 70 24,38 26,38 4,81 8 2 3,053 182,50
T2010246 10 1,5 80 30,25 38,62 5,84 10 2 3,698 183,50
T2010247 12 1,75 80 36,13 41,88 7,07 10 2 4,44 189,10




SCHNITTDATEN

Gewinden | Gewindefraser | Schnittdaten

WH-EM-PNC /WHO-EM-PNC

Werkstoff Vc (m/min) F (mm/Zahn)
Stéhle mit niedriger Zugfestigkeit C~0,25% 40-100 0,01-0,03
Stahle mit mittlerer Zugfestigkeit C~0,25% ~ 0,45% 40-100 0,01-0,03
Stahle mit hoher Zugfestigkeit C0,45%~ 40-100 0,01-0,03
Legierter Stahl 2.B. 42CrMo4 40-100 0,01-0,03
25~45 HRC 40-100 0,01-0,03
Gehérteter Stahl 45~55 HRC 30-80 0,01-0,03
50~60 HRC 30-50 0,01-0,03
Edelstahl z.B.1.4301 40-100 0,01-0,03
Werkzeugstahl 2.B.1.2379 40-100 0,01-0,03
Stahlguss z.B. GGG-60 40-100 0,01-0,05
Gusseisen z.B. GG-25 40-120 0,01-0,1
Duktiles Gusseisen z.B. GGG-40 40-120 0,01-0,05
Kupfer Cu - -
Messing Bs = =
Messingguss BsC 80-150 0,02-0,05
Bronze PB = =
Gewalztes Aluminium AL - -
Alumunium, gewalzter Stahl AC, ADC - =
Magnesiumgusslegierung MC = =
Zinkgusslegierung ZDC - -
Titanlegierungen Ti-6AL-4V 40-80 0,01-0,03
Nickellegierung Inconel® 40-80 0,01-0,03
Duroplast - - -
Thermoplast - - -
DLC-O-EM-PNC
. G Werkstoff Ve (m/min) F (mm/Zahn)
Stéhle mit niedriger Zugfestigkeit C~0,25% - -
Stahle mit mittlerer Zugfestigkeit C~0,25% ~ 0,45% - -
Stéhle mit hoher Zugfestigkeit C0,45%~ - -
Legierter Stahl 2.B. 42CrMo4 - -
25~45 HRC = =
Gehérteter Stahl 45~55 HRC = =
50~60 HRC - -
Edelstahl z.B.1.4301 = =
Werkzeugstahl 2.B.1.2379 - -
Stahlguss z.B. GGG-60 - -
Gusseisen z.B. GG-25 = =
Duktiles Gusseisen z.B. GGG-40 - -
Kupfer Cu 80-150 0,03~0,1
Messing Bs 80-150 0,03~0,1
Messingguss BsC 65-130 0,03~0,1
Bronze PB 80-150 0,03~0,1
Gewalztes Aluminium AL 150-250 0,03~0,1
Aluminium-Gusslegierung z.B. A7075 150-250 0,03~0,1
Magnesium-Gusslegierung MC = =
Zink-Gusslegierung ZDC - -
Titanlegierungen Ti-6AL-4V - -
Nickelbasislegierung Inconel® - -
Duroplaste - - -
Thermoplaste - - -

rinden | Gewindefrasen

Metrisch
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