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B VHM Fraswerkzeuge

HELDEN WERDEN NICHT GEBOREN
SONDERN MIT UNS GEMACHT!

Vollhartmetallfrasen hat eine neue Leistungsdimension: HELD. Diese

Helden bringen aus dem Stand 10% mehr Produktivitat. Ein Name fiir jede
Vollhartmetallaufgabe. HELD. Das Komplettprogramm, das die Regeln neu definiert.
Hier ist im Standard alles drin. Inklusive eine ganze Menge Ressourcenschonung.

Von Budgets und Nerven.




Hoch - Effizient Langlebig Dynamisch

Komplettes Vollspurfrasprogamm mit 10% mehr Produktivitat. Hoch: Prazision, ’ Extreme Laufruhe, wenig Abdrangung, Schruppen, Schlichten in allen
Qualitat, Speed. Effizient: Alles in einem maf3gebenden System. Spitzenwerte bei L hohe MaRhaltigkeit auf Dauer. Warme Materialien mit Schnittdaten aus der
Kosteneffizienz. | : ab in Span, nicht ins Werksttick. Liga der Spezialfraser.




B VHM Fraswerkzeuge

Leistritz

HIGH PRECISION TOOLS
JJj Leistritz HELD Vollhartmetallfraser mit Fase
4 Schneiden zum Schruppen und Schlichten, Rundschaft und Weldon, metrisch
11
r 2 38|88 AR EHEEHENEEE R R
}_ AP =1 I I nlonlunlnununlnluvnluvnlwvu|lT|T|
i il Vcin m/mi Vc in m/min Vc in m/min
'/— ) Besdumen/ Muten Bohrnuten Ramping Ramping Trochaodial SLen L CORIELOR i iE Sy IS s 0 =L e
CH Eckfrasen linear helix fn |fn [fn fn |fn [fn [fn [fn [fn [fn [fn [fn |[fn [fn |fn
in in in in in in in in in in in in in in in
Art.Nr. Leistritz di{d2| d3 I1 | 12 |AP|Fase[CH]| Radius[R]| Z Schaft |Bestell Nr. Lager mm [mm |mm mm [mm [mm |mm [mm |mm [mm |mm |mm [mm |mm [mm
10076249 416 55(18|11| 0,40 0,00 4 HA |HELD040611F040-HA © § § g § g § E E g § § § § § §
10076250 416 55118|11| 0,40 0,00 4 HB [HELDO40611F040-HB @) o| ol o o|loc|o| ol oc| ol o|loc| ol oo o
10076251 5]6 57 118]13| 0,40 0,00 4 HA |HELDO50613F040-HA © a E § 8 § a § § § § g § a E §
10076252 56 57 118|13| 0,40 0,00 4 HB |HELD050613F040-HB (@) o| o| o o|loc|o|o|loc|oc|o|loc|o|lo|loc| o
10076253 6|6 57 (21]13| 0,40 0,00 4 HA [HELD060613F040-HA © § § °:° § 5 5 g '-':’ § § § § g a §
10076254 6|6 57 121)113| 0,40 0,00 4 HB |HELDO60613F040-HB @) o| o| o o|loc|o| o|loc| ol o|oc| ol oo o
10076255 818 6327|119 0,40 0,00 4 HA |HELDO80819F040-HA © § 8 E § E § g E £ a § a § E 5
10076256 818 63 (27(19| 0,40 0,00 4 HB |HELDO80819F040-HB &) ol o| o c|oc|c| ol ol ol c|lc|o|o|s| o
10076257 10|10 72 (32]22] 0,50 0,00 4 HA |HELD101022F050-HA © g § E %‘ g 5 8 8 § E E E § § g:o
10076258 10| 10 72 132122 0,50 0,00 4 HB |HELD101022F050-HB @) o| o| o o|loc|o| ol oc| ol o|oc| ol o|lo| o
10076259 12|12 83 |38|26| 0,50 0,00 4 HA |HELD121226F050-HA © g £ § § § § 5 § § § E § § g E
10076260 12)12 83 138(26| 0,50 0,00 4 HB |HELD121226F050-HB &) ol o| o c|oc| ol ol ol ol ol ol ||| o
10076261 14114 83142128| 0,50 0,00 4 HA |HELD141428F050-HA © a g g E ‘9‘:‘} § E E § § g § E., § £
10076262 14|14 83 142]|28| 0,50 0,00 4 HB [HELD141428F050-HB @) o| o| o o|loc|o|o|loc| ol o|loc| ol o|lo| o
10076263 16|16 92 | 48|36 0,50 0,00 4 HA |HELD161636F050-HA © ol vlglzlalalslglelglglsl e
10076264 16/ 16 92 [48[36] 050 | 000 | 4 | HB |HELD161636F050-HB o s|ls|s als| 2| 3|s[s|s]|s|3|3[3] S
10076265 18] 18 92 [54|36| 0,50 0,00 4 HA |HELD181836F050-HA © § 3 E § E g § § E E g E g § §
10076266 18|18 92 |54136| 0,50 0,00 4 HB |[HELD181836F050-HB (@) o| o| o o|loc|o|o|loc| ol o|loc| ol o|loc| o
10076267 20120 104154(38| 0,50 0,00 4 HA |HELD202038F050-HA © g § % g § § § °:°1| § g &" g § % §
10076268 20|20 104|54|38( 0,50 0,00 4 HB |HELD202038F050-HB &) o| o| o c|oc|oc| ol ol o|lc|c|o|o|o| o
10076269 25(25 121165(42| 0,50 0,00 4 HA |HELD252542F050-HA ® ':r\r § a 5 g E § § % § g § § E ﬁ
10076270 25|25 121|65(42| 0,50 0,00 4 HB [HELD252542F050-HB @) o| ol o o|loc|o|o|loc| ol o|loc| ol o|loc| o
Alle Schnittdatenempfehlungen beziehen sich auf ap = 1,5 x d1 und ae = 0,5 x d1 Empfohlene Vorschubanpassung zum Startwert
Die Schnittgeschwindigkeit wird nur angepasst, sofern eine entsprechende Standzeit erwartet wird se = § § g § g § E § g ﬁ E § § ﬁ § § 3 g E § x d1
Anpassung der finalen Einsatzdaten entsprechend den Tabellen rechts Slololololololoclololo|loc|laclolololaclalalo
SRR == R EEEEEEEEEIEEEEES
fn= (o] 0 ~ oM | D VOl ||| N | IS n|iAN|O| W (90 — o X fn )
S|l [m|o||[Olun|lT| NN N[d A0 | ||| Schnittdatenempfehlung
<t ()] o o — — — —i — — — — — — — i i i i i
Empfohlene Schnittdatenanpassung zur Bearbeitungsart
Art | Schruppen| Schlichten | Ramping bis 15° | Ramping bis 30°| Bohrnut Vollnut
fn = 1,00 0,70 1,00 0,75 1,30 0,90 X fn Schnittdatenempfehlung
Kihlung empfohlen -- empfohlen empfohlen notig notig
© lagerhaltig verflugbar Vc = 1,00 1,00 0,80 0,70 1,00 0,70 X VE sdimitsidkranammiains




B VHM Fraswerkzeuge

B Leistritz HELD Vollhartmetallfraser

4 Schneiden zum Schruppen und Schlichten, Rundschaft und Weldon, metrisch

12

i

Seedoe

} Besdumen/ Nuten Bahrnuten Ramping Ramping Trochaodial
oy 4 P Eckfrésen linear helix
Art.Nr. Leistritz dil|d2| d3 11 | 12 [AP|Fase[CH]| Radius[R]| Z | Schaft |Bestell Nr. Lager
10076271 46| 3,8 |57(16|11| 0,15 0,00 4 HA |HELDO40611F015-HA ©
10076272 46| 3,8 |57(16|11| 0,15 0,00 4 HB |HELDO40611F015-HB &)
10076273 5|16 48 | 571813 0,15 0,00 4 HA |HELDO50613F015-HA ©
10076274 516| 48 | 5718|13| 0,15 0,00 4 HB [HELDO50613F015-HB (@)
10076275 6|6 57 (571813 0,15 0,00 4 HA |HELDO60613F015-HA ©
10076276 6|6 57 (571813 0,15 0,00 4 HB [HELDO60613F015-HB (@)
10076277 88| 7,6 [ 63(24|19| 0,20 0,00 4 HA |HELDO80819F020-HA ©
10076278 8|1 8| 7,6 | 63 (24|19 0,20 0,00 4 HB [HELDO80819F020-HB (@)
10076279 10|10| 9,4 | 72 |30(22]| 0,25 0,00 4 HA |HELD101022F025-HA ©
10076280 10|10| 9,4 | 72 |30(22] 0,25 0,00 4 HB |[HELD101022F025-HB (@)
10076281 12)12| 11,3 | 83 |36(26] 0,25 0,00 4 HA |HELD121226F025-HA ©
10076282 12)12| 11,3 | 83 |36( 26| 0,25 0,00 4 HB |[HELD121226F025-HB (@)
10076283 14| 14| 13,2 | 83 |42)28| 0,25 0,00 4 HA [HELD141428F025-HA ©
10076284 14| 14| 13,2 | 83 |42)28| 0,25 0,00 4 HB |HELD141428F025-HB (@)
10076285 16|16 15,1 | 92 |48)|34| 0,35 0,00 4 HA |[HELD161634F035-HA ©
10076286 16|16 15,1 | 92 |48)|34| 0,35 0,00 4 HB |HELD161634F035-HB (@)
10076287 18118 17 | 92 |54)36| 0,35 0,00 4 HA [HELD181836F035-HA ©
10076288 18118 17 | 92 |54)36| 0,35 0,00 4 HB |HELD181836F035-HB (@)
10076289 20| 20| 18,8 |104|60(38| 0,35 0,00 4 HA [HELD202038F035-HA ©
10076290 20| 20| 18,8 |104|60| 38| 0,35 0,00 4 HB |HELD202038F035-HB &)
10076291 2525 24 |121|75|42( 0,35 0,00 4 HA |HELD252542F035-HA (@)
10076292 25(25| 24 |[121|75|42( 0,35 0,00 4 HB [HELD252542F035-HB (@)

mit Fase abgesetzt
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0,447 [0,410 |0,387 | 0,365 [0,317 |0,288 [0,249 |0,209 |0,167 |0,139 |0,108 |2 = 3|110 |5 | MO1

0,364 10,334 |0,315 |0,297 |0,259 (0,235 |0,203 |0,170 (0,136 |0,114 |0,088 3 >

0,315 (0,289 |0,272 |0,257 |0,223 |0,203 |0,175 |0,147 |0,118 |0,098 (0,076

Leistritz

HIGH PRECISION TOOLS
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0,447 10,410 10,387 |0,365 (0,317 |0,288 |0,249 |0,209 (0,167 {0,139 |0,108
0,323 (0,296 |0,279 |0,264 |0,229 |0,208 |0,180 |0,151 |0,121 |0,101 (0,078
0,414 0,380 |0,358 | 0,338 (0,294 |0,267 |0,230 |0,194 (0,155 |0,129 |0,100

0,306 (0,281 |0,265 |0,250 |0,217 |0,198 |0,170 |0,143 |0,115 |0,095 (0,074 3 .

0,306 (0,281 |0,265 |0,250 |0,217 |0,198 |0,170 |0,143 |0,115 |0,095 (0,074 % .

0,290 (0,266 |0,251 |0,237 |0,206 |0,187 |0,161 |0,135 |0,108 |0,090 (0,070 S .

5 5 =P <
0,414 (0,380 (0,358 |0,338 |0,294 |0,267 |0,230 |0,194 |0,155 (0,129 (0,100 |3 51130 o HO1

0,281 [0,258 |0,244 |0,230 |0,200 |0,182 |0,157 |0,132 [0,105 |0,088 |0,068 |3 *
0,265 (0,243 |0,229 |0,216 |0,188 |0,171 |0,147 |0,124 [0,099 |0,083 |0,064 |2 >
0,281 |0,258 |0,244 {0,230 |0,200 {0,182 |0,157 |0,132 |0,105 |0,088 |0,068

0,372 [0,342 |0,322 | 0,304 |0,264 |0,240 |0,207 |0,174 |0,139 |0,116 |0,000 |2 ®

0,331 (0,304 (0,287 |0,270 |0,235 |0,214 (0,184 (0,155 (0,124 |0,103 |0,080 |3

Alle Schnittdatenempfehlungen beziehen sich auf ap = 1,5 xd1 und ae = 0,5 x d1
Die Schnittgeschwindigkeit wird nur angepasst, sofern eine entsprechende Standzeit erwartet wird
Anpassung der finalen Einsatzdaten entsprechend den Tabellen rechts

< lagerhaltig verfligbar

Empfohlene Vorschubanpassung zum Startwert
njiojlnjofnjioL|ojl|IOlLL|O|L|IO|IWLL|IOIWL]|O|IWL|O
ae = (o] ninnjlolNfO|IN|OINIWIOIN|O|INIWLIN|IO| mninrn | o X dl
2| 2| || 2| L) 2L SL|| S| L) oL 2| @2 @) 2| <L) S| SR SR 5
olo|lo|lo|lgo|gd|o|lo|lo|lgo|o|loc|lo|lo|lo|g|lg|lolo|o
olo|lo|olo|lol|lo|lo|lolo|lo|lo|o|lolo|lolo|lolol|o
fn = N|O|ININIO|OO||OW || S| n|IN|u|N|[]R|IUL|N|A| O fn .
- Sl m|o|fxw|(fOv|LT[N(N(N[([N|[A[A[A[S|[a|a| | X Schnittdatenempfehlung
S (o] o o — — — — — i — — — — — i — — — —
Empfohlene Schnittdatenanpassung zur Bearbeitungsart
Art [ Schruppen| Schlichten [ Ramping bis 15° | Ramping bis 30°| Bohrnut Vollnut
fn = 1,00 0,70 1,00 0,75 1,30 0,90 X fn Schnittdatenempfehlung
Kihlung empfohlen - empfohlen empfohlen notig notig
Vc = 1,00 1,00 0,80 0,70 1,00 0,70 X WVIE Gl e s




B VHM Fraswerkzeuge

] Leistritz HELD Vollhartmetallfraser

4 Schneiden zum Schruppen und Schlichten, Rundschaft und Weldon, metrisch

i
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Seedoe

4 Besdumen/ Nuten Bahrnuten Ramping Ramping Trochaodial
CH Eckfrésen linear helix
Art.Nr. Leistritz dil|d2| d3 11 | 12 [AP|Fase[CH]| Radius[R]| Z | Schaft |Bestell Nr. Lager
10076293 416 54 8 0,15 0,00 4 HA |HELDO40608F015-HA ©
10076294 46 54 8 0,15 0,00 4 HB |HELDO40608F015-HB &)
10076295 516 54 9 0,15 0,00 4 HA |HELDO50609F015-HA ©
10076296 516 54 9 0,15 0,00 4 HB |HELDO50609F015-HB (@)
10076297 6|6 54 10| 0,15 0,00 4 HA |HELDO60610F015-HA ©
10076298 6|6 54 10| 0,15 0,00 4 HB [HELDO60610F015-HB (@)
10076299 818 58 12| 0,20 0,00 4 HA |HELDO80812F020-HA ©
10076300 818 58 12| 0,20 0,00 4 HB [HELDO80812F020-HB (@)
10076301 10|10 66 14 0,25 0,00 4 HA |HELD101014F025-HA ©
10076302 10|10 66 14 0,25 0,00 4 HB |[HELD101014F025-HB (@)
10076303 12]12 73 16( 0,25 0,00 4 HA |HELD121216F025-HA ©
10076304 12]12 73 16( 0,25 0,00 4 HB |HELD121216F025-HB (@)
10076305 14114 75 18| 0,25 0,00 4 HA |[HELD141418F025-HA ©
10076306 14|14 75 18| 0,25 0,00 4 HB |HELD141418F025-HB (@)
10076307 16|16 82 22| 0,35 0,00 4 HA |[HELD161622F035-HA ©
10076308 16| 16 82 22| 0,35 0,00 4 HB |HELD161622F035-HB (@)
10076309 18|18 92 24| 0,35 0,00 4 HA [HELD181824F035-HA ©
10076310 18|18 92 241 0,35 0,00 4 HB |HELD181824F035-HB (@)
10076311 20|20 92 26| 0,35 0,00 4 HA [HELD202026F035-HA ©
10076312 20|20 92 26( 0,35 0,00 4 HB |HELD202026F035-HB &)
10076313 25|25 121 30( 0,35 0,00 4 HA |HELD252530F035-HA &)
10076314 25(25 121 30| 0,35 0,00 4 HB [HELD252530F035-HB (@)

mit Fase kurz

o o
o| O
S| =
in m/mi
o | wn
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fn |fn

35
3

0,447 [0,410 |0,387 | 0,365 [0,317 |0,288 [0,249 |0,209 |0,167 |0,139 |0,108 |2 = 3|110 |5 | MO1

0,364 10,334 |0,315 |0,297 |0,259 (0,235 |0,203 |0,170 (0,136 |0,114 |0,088 3 >

0,315 (0,289 |0,272 |0,257 |0,223 |0,203 |0,175 |0,147 |0,118 |0,098 (0,076

Leistritz

HIGH PRECISION TO

OLS

Al N OO| TS| O] O N O | O (o] o
O|lOoO|lOC|OC|]OC|]OC|]O]|O| O (=} (=}
w w w () () w w w (2] T T
Vcin m/min in m/min
o
o|lo|lo|lo|lo|lo|lo|lo|o = | o
0 | © N~ <t | S| on|on | on — [e))
fn |fn |[fn [fn |fn [fn |fn [fn |fn fn [fn
in in in i i i in in
mm |mm | mm mm m

0,447 10,410 10,387 |0,365 (0,317 |0,288 |0,249 |0,209 (0,167 {0,139 |0,108
0,323 (0,296 |0,279 |0,264 |0,229 |0,208 |0,180 |0,151 |0,121 |0,101 (0,078
0,414 0,380 |0,358 | 0,338 (0,294 |0,267 |0,230 |0,194 (0,155 |0,129 |0,100

0,306 (0,281 |0,265 |0,250 |0,217 |0,198 |0,170 |0,143 |0,115 |0,095 (0,074 3 .

0,306 (0,281 |0,265 |0,250 |0,217 |0,198 |0,170 |0,143 |0,115 |0,095 (0,074 3 .

0,290 (0,266 |0,251 |0,237 |0,206 |0,187 |0,161 |0,135 |0,108 |0,090 (0,070 S .

5 5 =P <
0,414 (0,380 (0,358 |0,338 |0,294 |0,267 |0,230 |0,194 |0,155 (0,129 (0,100 |3 51130 o HO1

0,281 [0,258 |0,244 |0,230 |0,200 |0,182 |0,157 |0,132 [0,105 |0,088 |0,068 |3 *
0,265 (0,243 |0,229 |0,216 |0,188 |0,171 |0,147 |0,124 [0,099 |0,083 |0,064 |2 >
0,281 |0,258 |0,244 {0,230 |0,200 {0,182 |0,157 |0,132 |0,105 |0,088 |0,068

0,372 |0,342 |0,322 [0,304 |0,264 |0,240 |0,207 |0,174 |0,139 |0,116 |0,090 |3 °

0,331 (0,304 (0,287 |0,270 |0,235 |0,214 (0,184 (0,155 (0,124 |0,103 |0,080 |3

Alle Schnittdatenempfehlungen beziehen sich auf ap = 1,5 xd1 und ae = 0,5 x d1
Die Schnittgeschwindigkeit wird nur angepasst, sofern eine entsprechende Standzeit erwartet wird
Anpassung der finalen Einsatzdaten entsprechend den Tabellen rechts

< lagerhaltig verfligbar

Empfohlene Vorschubanpassung zum Startwert
njiojlnjofnjioL|ojl|IOlLL|O|L|IO|IWLL|IOIWL]|O|IWL|O
ae = (o] ninnjlolNfO|IN|OINIWIOIN|O|INIWLIN|IO| mninrn | o X dl
2| 2| || 2| L) 2L SL|| S| L) oL 2| @2 @) 2| <L) S| SR SR 5
olo|lo|lo|lgo|gd|o|lo|lo|lgo|o|loc|lo|lo|lo|g|lg|lolo|o
olo|lo|olo|lol|lo|lo|lolo|lo|lo|o|lolo|lolo|lolol|o
fn = N|O|ININIO|OO||OW || S| n|IN|u|N|[]R|IUL|N|A| O fn .
- Sl m|o|fxw|(fOv|LT[N(N(N[([N|[A[A[A[S|[a|a| | X Schnittdatenempfehlung
S (o] o o — — — — — i — — — — — i — — — —
Empfohlene Schnittdatenanpassung zur Bearbeitungsart
Art [ Schruppen| Schlichten [ Ramping bis 15° | Ramping bis 30°| Bohrnut Vollnut
fn = 1,00 0,70 1,00 0,75 1,30 0,90 X fn Schnittdatenempfehlung
Kihlung empfohlen - empfohlen empfohlen notig notig
Vc = 1,00 1,00 0,80 0,70 1,00 0,70 X WVIE Gl e s
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B VHM Fraswerkzeuge

] Leistritz HELD Vollhartmetallfraser

4 Schneiden zum Schruppen und Schlichten, Rundschaft und Weldon, metrisch

[ 2 7
AP
cEm—. DOV 8
'°' B ) -Di Besdumen/ Muten Bohrnuten Ramping Ramping Trochodial
R %‘ Eckfrasen linear helix
Art.Nr. Leistritz di{d2| d3 11 | 12 [AP|Fase[CH]| Radius[R]| Z [ Schaft |Bestell Nr. Lager

10076315 46| 3,8 |57(12]| 6 0,00 0,25 4 HA |HELDO40606R025-HA (@)
10076316 46| 3,8 | 57(12]| 6 0,00 0,25 4 HB |HELDO40606R025-HB (@)
10076317 46| 3,8 |57(12]| 6 0,00 0,50 4 HA |HELDO40606R050-HA ©
10076318 46| 3,8 |57(12]| 6 0,00 0,50 4 HB |HELDO40606R050-HB (@)
10076319 6| 6| 57 |63|18| 9 0,00 0,50 4 HA |HELDO60609R050-HA ©
10076320 6| 6| 57 |63|18| 9 0,00 0,50 4 HB |HELDO60609R050-HB (@)
10076321 6| 6| 57 |63|18| 9 0,00 1,00 4 HA |HELDO60609R100-HA (@)
10076322 6| 6| 57 |63|18| 9 0,00 1,00 4 HB |HELDO60609R100-HB (@)
10076323 8|18 7,6 | 682412 0,00 0,50 4 HA |HELDO80812R050-HA ©
10076324 8|18 7,6 | 682412 0,00 0,50 4 HB |HELDO80812R050-HB @)
10076325 8|18 7,6 | 682412 0,00 1,00 4 HA |HELDO80812R100-HA (@)
10076326 8|18 7,6 | 682412 0,00 1,00 4 HB |HELDO80812R100-HB @)
10076327 10|10| 9,4 | 76 |30[15| 0,00 0,50 4 HA |HELD101015R050-HA ©
10076328 10|10| 9,4 | 76 |30[15| 0,00 0,50 4 HB |HELD101015R050-HB @)
10076329 10|10| 9,4 | 76 |30[15| 0,00 1,00 4 HA |HELD101015R100-HA @)
10076330 10(10( 9,4 | 76 |30|15( 0,00 1,00 4 HB |HELD101015R100-HB (@)
10076331 10(10( 9,4 | 76 |30|15( 0,00 2,00 4 HA |HELD101015R200-HA (@)
10076332 10(10( 9,4 | 76 |30|15( 0,00 2,00 4 HB |HELD101015R200-HB @)
10076333 10(10( 9,4 | 76 |30|15( 0,00 3,00 4 HA |HELD101015R300-HA (@)
10076334 10(10( 9,4 | 76 |30|15( 0,00 3,00 4 HB |HELD101015R300-HB (@)
10076335 10(10( 9,4 | 76 |30|15( 0,00 4,00 4 HA |HELD101015R400-HA @)
10076336 10(10( 9,4 | 76 |30|15( 0,00 4,00 4 HB |HELD101015R400-HB (@)

mit Radius abgesetzt

MO01
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90 |3 |Mmo2
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—
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3 5
g >

0,249 (0,249 |0,249 10,249 |0,249 0,209 |0,209 |0,167 |0,167 (0,108 (0,108 §
0,203 (0,203 |0,203 |0,203 |0,203 |0,170 |0,170 |0,136 {0,136 (0,088 (0,088 % >

0,175 10,175 (0,175 |0,175 |0,175 (0,147 |0,147 {0,118 |0,118 |0,076 0,076

Leistritz

HIGH PRECISION TOOLS

© —h
=)

fn |fn [fi

3 5
S
3 5
3
3 5
3
3 5
3
3 5
3

=)
- =h
=
=)

| N | nlolin|lolo|d| N o
o|lo|lo|lo|lo|lo|lo|lalalelo]| e
w (9] (9] w wv w w (9] wv I -y I

Vc in m/min Vc in m/min

ol o

O|lO0C|OC|OC|OC|OC|OCO|OC|O| M| o
(o] (o) ™~ <t <t <t o o o — i ()}
fn [fn |fn f

0,249 (0,249 |0,249 10,249 |0,249 0,209 |0,209 |0,167 0,167 (0,108 (0,108 3 s
0,180 (0,180 |0,180 |0,180 |0,180 |0,151 |0,151 |0,121 {0,121 (0,078 (0,078 § >
0,230 (0,230 |0,230 |0,230 |0,230 |0,194 |0,194 |0,155 |0,155 (0,100 (0,100 § >

0,170 {0,170 |0,170 | 0,170 |0,170 |0,143 |0,143 |0,115 |0,115 |0,074 [0,074 |3 °

0,170 |0,170 |0,170 [0,170 |0,170 |0,143 |0,143 0,115 |0,115 |0,074 [0,074 |2 >

0,161 (0,161 |0,161 |0,161 |0,161 |0,135 |0,135 |0,108 |0,108 (0,070 (0,070
0,157 (0,157 |0,157 |0,157 |0,157 |0,132 |0,132 |0,105 {0,105 (0,068 (0,068
0,147 (0,147 |0,147 |0,147 |0,147 |0,124 |0,124 |0,099 |0,099 (0,064 (0,064
0,157 (0,157 |0,157 |0,157 |0,157 |0,132 |0,132 |0,105 |0,105 (0,068 (0,068
0,230 (0,230 |0,230 |0,230 |0,230 |0,194 |0,194 |0,155 |0,155 (0,100 (0,100
0,207 (0,207 |0,207 |0,207 |0,207 |0,174 |0,174 |0,139 |0,139 (0,090 (0,090 3 >3

0,184 10,184 (0,184 |0,184 |0,184 (0,155 |0,155 (0,124 |0,124 |0,080 (0,080 |3

Alle Schnittdatenempfehlungen beziehen sich auf ap = 1,5 x d1 und ae = 0,5 x d1
Die Schnittgeschwindigkeit wird nur angepasst, sofern eine entsprechende Standzeit erwartet wird
Anpassung der finalen Einsatzdaten entsprechend den Tabellen rechts

< lagerhaltig verfligbar

Empfohlene Vorschubanpassung zum Startwert
njiofnniofN|iolM|IoOof|IOIN|IO|L|IO|WLML|IOIWL|O|WL]|O
ae = NI~ OoOlN|LIN[TO|INIWLIN|IO|INIWL|INIO|IN[L|NN]| O X dl
2| | K 2| 2| =L 2| L LY L SL| o2 @2 2| R || K| =D Sk SR 5
oO|loc|lo|o|lo|]lo|]o|lo|]o|]o|lo|jo|o|lo|J]o|]o|lo|]o|o]| o
NEHREEEBEEEEBEEEBEBEBEBEBEE
fn= 8|8 |m|S|R|B|RI<|R AR J|S|2=|8(3|8[8|8]|x ' schmittdatenemptehiung
< o o o — — i i — — — i i — — — — i i i
Empfohlene Schnittdatenanpassung zur Bearbeitungsart
Art | Schruppen| Schlichten | Ramping bis 15° | Ramping bis 30°| Bohrnut Vollnut
fn = 1,00 0,70 1,00 0,75 1,30 0,90 X U e s
Kihlung empfohlen -- empfohlen empfohlen notig notig
Vc = 1,00 1,00 0,80 0,70 1,00 0,70 X VC schnittdatenempfehlung
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B VHM Fraswerkzeuge

] Leistritz HELD Vollhartmetallfraser

4 Schneiden zum Schruppen und Schlichten, Rundschaft und Weldon, metrisch

C 12 T
AP

= DOV 8

13v 5 ) -U# Besdumen/ Muten Bohrnuten Ramping Ramping Trochodial

R %‘ Eckfrasen linear helix

Art.Nr. Leistritz di{d2| d3 11 | 12 [AP|Fase[CH]| Radius[R]| Z [ Schaft |Bestell Nr. Lager

10076337 12|12 11,3 | 83 |36(18| 0,00 0,50 4 HA |HELD121218R050-HA ©
10076338 12|12 11,3 | 83 |36(18| 0,00 0,50 4 HB |HELD121218R050-HB (@)
10076339 12|12 11,3 | 83 |36(18| 0,00 1,00 4 HA |HELD121218R100-HA (@)
10076340 12|12 11,3 | 83 |36(18| 0,00 1,00 4 HB |HELD121218R100-HB (@)
10076341 12|12 11,3 | 83 |36(18| 0,00 2,00 4 HA |HELD121218R200-HA (@)
10076342 12112 11,3 | 83 |36(18| 0,00 2,00 4 HB |HELD121218R200-HB (@)
10076343 12|12 11,3 | 83 |36(18| 0,00 3,00 4 HA |HELD121218R300-HA @)
10076344 12112 11,3 | 83 |36(18| 0,00 3,00 4 HB |HELD121218R300-HB @)
10076345 12|12 11,3 | 83 |36(18| 0,00 4,00 4 HA |HELD121218R400-HA (@)
10076346 12( 12 11,3 | 83 |36|18( 0,00 4,00 4 HB |HELD121218R400-HB (@)
10076347 14114| 13,2 | 83 |40(20| 0,00 0,50 4 HA |HELD141420R050-HA ©
10076348 14114| 13,2 | 83 |40(20| 0,00 0,50 4 HB |HELD141420R050-HB @)
10076349 14114| 13,2 | 83 |40(20| 0,00 1,00 4 HA [HELD141420R100-HA (@)
10076350 14|14| 13,2 | 83 |40(20| 0,00 1,00 4 HB |HELD141420R100-HB @)
10076351 14|14| 13,2 | 83 |40(20| 0,00 2,00 4 HA |HELD141420R200-HA (@)
10076352 14|14| 13,2 | 83 |40(20| 0,00 2,00 4 HB |HELD141420R200-HB (@)
10076353 14(14( 13,2 | 83 |40|20( 0,00 3,00 4 HA |HELD141420R300-HA (@)
10076354 14|14| 13,2 | 83 |40(20| 0,00 3,00 4 HB |HELD141420R300-HB @)
10076355 14|14| 13,2 | 83 |40(20| 0,00 4,00 4 HA |HELD141420R400-HA @)
10076356 14|14| 13,2 | 83 |40(20| 0,00 4,00 4 HB |HELD141420R400-HB (@)
10076357 16(16( 15,1 |100|48|24( 0,00 0,50 4 HA |HELD161624R050-HA ©
10076358 16| 16| 15,1 (100|48|24| 0,00 0,50 4 HB |HELD161624R050-HB (@)

mit Radius abgesetzt

MO01

<
)
=

90 |3 |Mmo2

—

® 35110

f

=

0,365 (0,317 |0,317 [0,317 |0,317 |0,317 |0,288 | 0,288 |0,288 |0,288 [0,288 |2
0,297 {0,259 0,259 {0,259 {0,259 {0,259 {0,235 {0,235 |0,235 {0,235 |0,235 |3 >

0,257 |0,223 |0,223 10,223 (0,223 (0,223 |0,203 | 0,203 |0,203 (0,203 |0,203

Leistritz

HIGH PRECISION TOOLS

— o o
S|el338|8|5|8[38|a|a| S
(0] wv (9p] wv wv w w (9] wv I -y g
Vc in m/min Ve in m/min

ol|o

o|lo|lo|lo|lo|lo|lo|lo|lo|m|=]| o
[oe] (Ye) ™~ <t < < [20) o — — ()}
fn |fn |fn |fn |fn |fn |fn |fn |fn |fn fn
in i in in in in in in

mm mm |mm |mm |mm |mm m

0,365 (0,317 |0,317 0,317 |0,317 |0,317 |0,288 | 0,288 |0,288 |0,288 [0,288 |3 *
0,264 (0,229 |0,229 {0,229 |0,229 | 0,229 |0,208 {0,208 |0,208 |0,208 [0,208 |2 =
0,338 {0,294 0,294 0,294 {0,294 {0,294 0,267 |0,267 |0,267 {0,267 |0,267 |3 >

0,250 (0,217 |0,217 |0,217 |0,217 |0,217 |0,198 |0,198 |0,198 (0,198 (0,198

0,250 (0,217 |0,217 |0,217 |0,217 |0,217 |0,198 |0,198 |0,198 (0,198 (0,198 3 :

0,237 (0,206 |0,206 |0,206 |0,206 |0,206 |0,187 |0,187 0,187 (0,187 (0,187

0,230 (0,200 |0,200 | 0,200 |0,200 |0,200 |0,182 |0,182 {0,182 (0,182 (0,182

0,216 (0,188 |0,188 |0,188 |0,188 |0,188 |0,171 |0,171 {0,171 (0,171 (0,171

0,230 (0,200 |0,200 | 0,200 |0,200 |0,200 |0,182 |0,182 {0,182 (0,182 (0,182

0,338 (0,294 (0,294 10,294 |10,294 10,294 |0,267 |0,267 |0,267 (0,267 (0,267

0,304 (0,264 |0,264 |0,264 |0,264 |0,264 |0,240 |0,240 |0,240 (0,240 (0,240 3 >3
0,270 0,235 (0,235 |0,235 |0,235 (0,235 |0,214 (0,214 |0,214 |0,214 (0,214 |3

Alle Schnittdatenempfehlungen beziehen sich auf ap = 1,5 x d1 und ae = 0,5 x d1
Die Schnittgeschwindigkeit wird nur angepasst, sofern eine entsprechende Standzeit erwartet wird
Anpassung der finalen Einsatzdaten entsprechend den Tabellen rechts

< lagerhaltig verfligbar

Empfohlene Vorschubanpassung zum Startwert
njiofniofnNiolM|IofN|IOI|IO|WL|IO|WMLL|IOIWL|O|WL]|O
ae = NI~ OlN|ULDI N[OOI NIWLIN|IO|INIWL|INIO|IN|IWL|NN]|O X dl
2| | K 2| 2| =L 2| S| LY L SL)| 24| @2 o2 || || SE| =D SR SR 5
oO|loco|l]o|o|lo|]lo|]o|lo|J]o|]o|lo|j]o|o|lo]o|lo|lo|]o|o]| o
NEHRBEEBEBEEEBEBEEEBEBEHBEBEBEEE
fn=18|@|m|S|S|B|RI<|RA|R]|S|2=|8(3|8[8|8] ' schmittdatenemptehiung
< (] o o — — i — — — — i — — — — —i i i i
Empfohlene Schnittdatenanpassung zur Bearbeitungsart
Art | Schruppen| Schlichten | Ramping bis 15° | Ramping bis 30°| Bohrnut Vollnut
fn = 1,00 0,70 1,00 0,75 1,30 0,90 X W eyt i sl
Kihlung empfohlen -- empfohlen empfohlen notig notig
Vc = 1,00 1,00 0,80 0,70 1,00 0,70 X Ve Schnittdatenempfehlung
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B VHM Fraswerkzeuge

] Leistritz HELD Vollhartmetallfraser

4 Schneiden zum Schruppen und Schlichten, Rundschaft und Weldon, metrisch

[ 2 7
}_ AP
mmrem. OO0 @
1=| . ) .cf Besdumen/ Muten Bohrnuten Ramping Ramping Trochodial
R %‘ Eckfrasen linear helix
Art.Nr. Leistritz di|d2| d3 11 | 12 [AP|Fase[CH]| Radius[R]| Z | Schaft |Bestell Nr. Lager

10076359 16| 16| 15,1 |100( 48| 24| 0,00 1,00 4 HA [HELD161624R100-HA (@)
10076360 16| 16| 15,1 |100( 48| 24| 0,00 1,00 4 HB |HELD161624R100-HB (@)
10076361 16|16 15,1 |1100|48|24| 0,00 2,00 4 HA |HELD161624R200-HA ®
10076362 16|16 15,1 |100|48|24| 0,00 2,00 4 HB |HELD161624R200-HB ®
10076363 16|16| 15,1 [100|48|24| 0,00 3,00 4 HA [HELD161624R300-HA (@)
10076364 16|16 15,1 |100|48)|24| 0,00 3,00 4 HB |HELD161624R300-HB ®
10076365 16|16 15,1 |100|48)|24| 0,00 4,00 4 HA |HELD161624R400-HA ®
10076366 16|16 15,1 |100|48)|24| 0,00 4,00 4 HB |HELD161624R400-HB ®
10076367 16|16 15,1 |100|48)|24| 0,00 6,00 4 HA |HELD161624R600-HA ®
10076368 16|16| 15,1 [100|48|24| 0,00 6,00 4 HB |[HELD161624R600-HB @)
10076369 18(18| 17 |100|54|28| 0,00 0,50 4 HA |HELD181828R0O50-HA ®
10076370 18(18| 17 |100|54|28| 0,00 0,50 4 HB |HELD181828R050-HB ®
10076371 18(18| 17 |100|54|28| 0,00 1,00 4 HA |HELD181828R100-HA ©
10076372 18(18| 17 |100|54|28| 0,00 1,00 4 HB |HELD181828R100-HB ®
10076373 18(18| 17 |100|54|28| 0,00 2,00 4 HA |HELD181828R200-HA ®
10076374 18(18| 17 |100|54|28| 0,00 2,00 4 HB |HELD181828R200-HB ®
10076375 18(18| 17 |100|54|28| 0,00 3,00 4 HA |HELD181828R300-HA ®
10076376 18|18 17 |100|54)|28| 0,00 3,00 4 HB |HELD181828R300-HB ®
10076377 20| 20| 18,8 (115|60(30| 0,00 0,50 4 HA [HELD202030R050-HA (@)
10076378 20| 20| 18,8 (115|60(30| 0,00 0,50 4 HB |[HELD202030R050-HB (@)
10076379 20| 20| 18,8 (115|60(30| 0,00 1,00 4 HA [HELD202030R100-HA ©
10076380 20| 20| 18,8 (115|60(30| 0,00 1,00 4 HB |[HELD202030R100-HB (@)

MO03

Si

/mi

90 (3 |Mo02

f

=

5175

f

35
3

0,410 [0,410 |0,387 | 0,387 |0,387 |0,387 [0,365 |0,365 |0,365 |0,365 |0,365 |2 = 3|110 |5 | MO1

0,334 10,334 |0,315 (0,315 |0,315 (0,315 |0,297 |0,297 (0,297 |0,297 |0,297 § >

0,289 (0,289 (0,272 |0,272 |0,272 |0,272 |0,257 |0,257 |0,257 |0,257 {0,257

mit Radius abgesetzt

Leistritz

HIGH PRECISION TOOLS
Al N OO | T | 0| O N[O | O N o
O|lO0O|O|OC|]OC|]O|O]|O| O o o
w w w () wv w wm w (V2] T I

Vcin m/min in m/min
oO|lOoO|lO|O|]OC|]O|O|O| O a o
0 | © N~ <t | S| on|on|on — [e))
fn |fn |f f

-+
=}
c =h
=J
—
=)

3 5
3
3 5
3
3 5
S

© —h
=

=]
e
S
=]
C =—h
=]

3]
S

0,410 (0,410 (0,387 |0,387 |0,387 |0,387 |0,365 |0,365 |0,365 |0,365 (0,365
0,296 (0,296 (0,279 |0,279 |0,279 |0,279 |0,264 |0,264 |0,264 |0,264 (0,264
0,380 (0,380 (0,358 |0,358 | 0,358 |10,358 10,338 |0,338 |0,338 |0,338 (0,338

0,281 (0,281 [0,265 |0,265 |0,265 |0,265 |0,250 |0,250 |0,250 |0,250 (0,250 3 :

0,281 (0,281 [0,265 |0,265 |0,265 |0,265 |0,250 |0,250 |0,250 |0,250 (0,250 3 .

SPsS=h <
0,380 (0,380 (0,358 |0,358 |0,358 |0,358 10,338 |0,338 |0,338 [0,338 (0,338 |3 51130 o HO1

0,266 |0,266 [0,251 [0,251 |0,251 {0,251 |0,237 |0,237 [0,237 [0,237 |0,237 |3 °
0,258 [0,258 |0,244 |0,244 |0,244 | 0,244 [0,230 |0,230 [0,230 |0,230 |0,230 |2
0,243 {0,243 |0,229 {0,229 {0,229 {0,229 0,216 |0,216 |0,216 |0,216 [0,216 |3 >
0,342 [0,342 |0,322 | 0,322 |0,322 |0,322 |0,304 |0,304 |0,304 |0,304 |0,304 |2 *
0,304 [0,304 |0,287 | 0,287 |0,287 |0,287 [0,270 |0,270 [0,270 |0,270 |0,270 |3

0,258 (0,258 [0,244 |0,244 |0,244 10,244 10,230 |0,230 0,230 |0,230 (0,230

Alle Schnittdatenempfehlungen beziehen sich auf ap = 1,5 x d1 und ae = 0,5 x d1
Die Schnittgeschwindigkeit wird nur angepasst, sofern eine entsprechende Standzeit erwartet wird
Anpassung der finalen Einsatzdaten entsprechend den Tabellen rechts

< lagerhaltig verfligbar

Empfohlene Vorschubanpassung zum Startwert
njiojlnwnjofniioLL|olLLIOlL|O|WL|IO|IWL|IOIWL]|O|IWL|O
ae = N|L|INJOlN|IL|IN[ITO|INIWLIN|OINIL|INITO|IN|WLIN|O dl
SYESHESY B Bl Bad B BN Y NS RS Y B B A Y A B A B e I
=) K=} K=} K=) K=} K=} K=} K=} K=} K=} K=} K=} K=} K=} K=} K=} K=} K=} K=} K=)
olo|lo|lo|lo|lo|lo|lo|lo|lo|o|lo|lo|lo|lo|lo|lo|lolol|o
fn = N|O|ININIO|OO||O || SO n|INun|N|[R|IL|N|A| O fn .
- SQl|mMm|o|lx|Oun|T|nn|N([N|A[A| A || ||| C X Schnittdatenempfehlung
S (o] o o — — — — — i — — — ~— i i — — — —
Empfohlene Schnittdatenanpassung zur Bearbeitungsart
Art [ Schruppen| Schlichten [ Ramping bis 15° | Ramping bis 30°| Bohrnut Vollnut
fn = 1,00 0,70 1,00 0,75 1,30 0,90 X fn Schnittdatenempfehlung
Kihlung empfohlen - empfohlen empfohlen notig notig
Vc = 1,00 1,00 0,80 0,70 1,00 0,70 X WVIE el e
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B VHM Fraswerkzeuge

] Leistritz HELD Vollhartmetallfraser

4 Schneiden zum Schruppen und Schlichten, Rundschaft und Weldon, metrisch

L 2
}_ AP
e 00020 @
‘3' ) ) - Besaumen/ Nuten Bohrnuten Ramping Ramping Trochadial
R %‘ Eckfrésen linear helix
Art.Nr. Leistritz d1l|d2| d3 | 11 |12 [AP|Fase[CH]|Radius[R]| Z | Schaft |Bestell Nr. Lager

10076381 20( 20| 18,8 |115|60|30( 0,00 2,00 4 HA [HELD202030R200-HA e
10076382 20( 20| 18,8 |115|60|30( 0,00 2,00 4 HB |HELD202030R200-HB @
10076383 20(20| 18,8 |115|60|30| 0,00 3,00 4 HA |HELD202030R300-HA e
10076384 20( 20| 18,8 |115|60|30( 0,00 3,00 4 HB [HELD202030R300-HB @
10076385 20( 20| 18,8 |115|60|30( 0,00 4,00 4 HA [HELD202030R400-HA @
10076386 20( 20| 18,8 |115|60|30( 0,00 4,00 4 HB [HELD202030R400-HB e
10076387 20( 20| 18,8 |115|60|30( 0,00 6,00 4 HA [HELD202030R600-HA e
10076388 20( 20| 18,8 |115|60|30( 0,00 6,00 4 HB [HELD202030R600-HB e
10076389 25(25( 24 |135|75|38( 0,00 0,50 4 HA [HELD252538R050-HA e
10076390 25(25( 24 |135|75|38| 0,00 0,50 4 HB |HELD252538R050-HB @
10076391 25|25| 24 |135|75|38| 0,00 1,00 4 HA [HELD252538R100-HA @
10076392 25|25| 24 |135|75|38| 0,00 1,00 4 HB [HELD252538R100-HB @
10076393 25(25( 24 |135|75|38( 0,00 2,00 4 HA [HELD252538R200-HA @
10076394 25(25( 24 |135|75|38( 0,00 2,00 4 HB [HELD252538R200-HB e
10076395 25(25( 24 |135|75|38( 0,00 3,00 4 HA [HELD252538R300-HA e
10076396 25(25( 24 |135|75|38( 0,00 3,00 4 HB [HELD252538R300-HB e
10076397 25(25( 24 |135|75|38( 0,00 4,00 4 HA [HELD252538R400-HA e
10076398 25(25( 24 |135|75|38| 0,00 4,00 4 HB [HELD252538R400-HB e
10076399 25|25| 24 |135|75|38| 0,00 6,00 4 HA [HELD252538R600-HA @
10076400 25|25| 24 |135|75|38| 0,00 6,00 4 HB |HELD252538R600-HB e

mit Radius abgesetzt

Mo01

MO03

<
[9)
=

<
3

90 |3 |mo02

75

3110

f

3 5

3

3 5

5 S5

3 5 =
3 =)

0,447 |0,447 10,447 (0,447 |0,447 (0,447 10,410 (0,410 |0,410 (0,410
0,364 |0,364 10,364 (0,364 |0,364 (0,364 |0,334 (0,334 10,334 (0,334

0,315 |0,315 |0,315 {0,315 |0,315 (0,315 |0,289 (0,289 |0,289 (0,289

Leistritz

HIGH PRECISION TOOLS
Al N[O N|[|D]|D|N| ™
o|lo|o|o|o|o|o|o|o|lo|lo| o
wm | un (7p] (5] (] wm | un (7p] (7p] T T T

Vc in m/min Vcin m/min
ol|o

o|lo|o|lo|lo|lo|lo|lo|lo|m|=]| o
0 O N~ < <t < [a0)] o o i — (@)
fn |fn |fn [fn |fn [fn [fn |fn [fn |fn |fn [fn
in in in in in n in in in in in in
mm |mm |{mm |mm|mm  |mm |mm |mm |mm |mm |mm|m

0,323 10,323 |0,323 (0,323 |0,323 |0,323 |0,296 (0,296 |0,296 |0,296

0,447 (0,447 (0,447 |0,447 10,447 |0,447 (0,410 (0,410 |0,410 |0,410
0,414 10,414 10,414 (0,414 |0,414 (0,414 10,380 (0,380 |0,380 (0,380

0,306 |0,306 |0,306 (0,306 |0,306 (0,306 |0,281 (0,281 |0,281 (0,281

0,306 |0,306 |0,306 (0,306 |0,306 (0,306 |0,281 (0,281 |0,281 (0,281

0,281 |0,281 |0,281 (0,281 |0,281 (0,281 |0,258 (0,258 |0,258 (0,258
0,265 |0,265 |0,265 (0,265 |0,265 (0,265 |0,243 (0,243 |0,243 (0,243
0,281 |0,281 |0,281 (0,281 |0,281 (0,281 |0,258 (0,258 |0,258 (0,258
0,372 (0,372 10,372 (0,372 |0,372 (0,372 |0,342 (0,342 |0,342 (0,342

0,290 |0,290 |0,290 (0,290 |0,290 |0,290 |0,266 (0,266 |0,266 |0,266
0,414 10,414 10,414 (0,414 |0,414 (0,414 10,380 (0,380 |0,380 (0,380

0,331 (0,331 |0,331 |0,331 |0,331 (0,331 |0,304 |0,304 |0,304 (0,304 |3

Alle Schnittdatenempfehlungen beziehen sich auf ap = 1,5 x d1 und ae = 0,5 x d1
Die Schnittgeschwindigkeit wird nur angepasst, sofern eine entsprechende Standzeit erwartet wird
Anpassung der finalen Einsatzdaten entsprechend den Tabellen rechts

v lagerhaltig verflugbar

Empfohlene Vorschubanpassung zum Startwert
njionmjilolnjfolnjofl|oOlL|IOlLIOIL|IOIWL|IO|IWL]|O
ae = NN O[lNII|IN|OINILOINITO|INIWLINN|IO|IN|IWL|IN|O X dl
|| I 2| 2| | || L L L) L @@ )| )| @) SE | CSE | SE|SE || R
olo|lo|lo|lold|lolo|lo|lold|lolo|lo|loc|lo|lolololo
AHBEHBEBEBERBEBHEBEBEEE
fn = QXMoo |S (MmN |N|[d]|d[d ]|l X fn Schnittdatenempfehlung
< | N[N N A —A | A | A | A | A ]| A | A | A | | | A — | |
Empfohlene Schnittdatenanpassung zur Bearbeitungsart
Art | Schruppen| Schlichten | Ramping bis 15° | Ramping bis 30°| Bohrnut Vollnut
fn = 1,00 0,70 1,00 0,75 1,30 0,90 X L
Kihlung empfohlen = empfohlen empfohlen notig notig
Vc = 1,00 1,00 0,80 0,70 1,00 0,70 X VG e ilaekrame e
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VHM Fraswerkzeuge

] Leistritz HELD Vollhartmetallfraser

—
p=

4 Schneiden zum Schruppen und Schlichten, Rundschaft und Weldon, metrisch

. )

QB0 e

4 ' Besdumen/ Muten Bohrnuten Ramping Ramping Trochodial
R ey Eckfrasen linear helix
Art.Nr. Leistritz di{d2| d3 11 | 12 [AP|Fase[CH]| Radius[R]| Z [ Schaft |Bestell Nr. Lager
10076401 416 3,8 | 57(15(11] 0,00 0,25 4 HA [HELDO40611R025-HA ©
10076402 416 3,8 | 57(15(11] 0,00 0,25 4 HB |[HELDO40611R025-HB &)
10076403 4(6] 3,8 |57(15/11| 0,00 0,5 4 HA |HELDO40611R050-HA ©
10076404 4(6] 3,8 |57(15/11| 0,00 0,5 4 HB |HELDO40611R050-HB &)
10076405 6| 6| 57 | 70|32(13| 0,00 0,5 4 HA |HELDO60613R0O50-HA ©
10076406 6| 6| 57 | 70|32(13| 0,00 0,5 4 HB |HELDO60613R050-HB ©
10076407 6| 6| 57 | 70|32(13| 0,00 1 4 HA |HELDO60613R100-HA ©
10076408 6| 6| 57 | 70|32(13( 0,00 1 4 HB |HELDO60613R100-HB ©
10076409 88| 7,6 | 76 |40(19( 0,00 0,5 4 HA |HELDO80819R050-HA ©
10076410 88| 7,6 | 76 |40(19( 0,00 0,5 4 HB |HELDO80819R050-HB &)
10076411 88| 7,6 | 76 |40{19( 0,00 1 4 HA |HELDO80819R10-HA ©
10076412 88| 7,6 | 76 |40{19( 0,00 1 4 HB |HELDO80819R100-HB &)
10076413 10|10| 9,4 (100|58|22| 0,00 0,5 4 HA |HELD101022R050-HA ©
10076414 10|10| 9,4 [100|58|22| 0,00 0,5 4 HB |HELD101022R050-HB &)
10076415 10|10| 9,4 (100|58|22| 0,00 1 4 HA |HELD101022R100-HA ©
10076416 10| 10| 9,4 |100|58|22| 0,00 1 4 HB |[HELD101022R100-HB (@)
10076417 10| 10| 9,4 |100|58|22| 0,00 2 4 HA [HELD101022R200-HA @)
10076418 10| 10| 9,4 |100|58|22| 0,00 2 4 HB |[HELD101022R200-HB @)
10076419 10| 10| 9,4 |100|58|22| 0,00 3 4 HA [HELD101022R300-HA @)
10076420 10| 10| 9,4 |100|58|22| 0,00 3 4 HB |[HELD101022R300-HB @)
10076421 10| 10| 9,4 |100|58|22| 0,00 4 4 HA [HELD101022R400-HA <)
10076422 10| 10| 9,4 |100|58|22| 0,00 4 4 HB |[HELD101022R400-HB <)

mit Radius abgesetzt

MO01

MO03

<
)
=

S~
3

90 |3 |Mmo2

75

—

Z 5110

f

=)

f

3 5
g >

0,249 (0,249 |0,249 10,249 |0,249 0,209 |0,209 |0,167 0,167 (0,108 (0,108 §
0,203 (0,203 |0,203 |0,203 |0,203 |0,170 |0,170 |0,136 {0,136 (0,088 (0,088 § >

0,175 10,175 (0,175 |0,175 |0,175 (0,147 |0,147 {0,118 |0,118 |0,076 0,076

Leistritz

HIGH PRECISION TOOLS

© =h
S

fn |fn |[fi

3 35
S
3 5
3
3 5
3
3 5
3
3 35
S

=)
T =h
=
=)

| N O < nlolin|llo|d| o
o|lo|lolo|lo|lo|lo|lalalelo]| e
w (9] (9p] wv wv w (9] (9] wv I I I

Ve in m/min Vc in m/min

ol o

O|lO0C|OC|OC|OC|OC|OCO|OC|O | M| o
[oe] (Ye) ™~ <t <t <t o o o i i ()}
fn [fn |fn f

0,249 [0,249 |0,249 {0,249 |0,249 |0,209 |0,209 |0,167 |0,167 |0,108 [0,108 |3 *
0,180 [0,180 |0,180 {0,180 |0,180 |0,151 |0,151 |0,121 |0,121 |0,078 [0,078 |2 *
0,230 {0,230 {0,230 {0,230 {0,230 {0,194 |0,194 {0,155 |0,155 {0,100 {0,100 |3 >

0,170 {0,170 |0,170 | 0,170 |0,170 |0,143 |0,143 |0,115 |0,115 |0,074 |0,074 |3 °

0,170 (0,170 |0,170 10,170 |0,170 |0,143 |0,143 |0,115 |0,115 0,074 (0,074 3 :

0,161 (0,161 |0,161 |0,161 |0,161 |0,135 |0,135 |0,108 |0,108 (0,070 (0,070
0,157 (0,157 |0,157 |0,157 |0,157 |0,132 |0,132 |0,105 |0,105 (0,068 (0,068
0,147 (0,147 |0,147 |0,147 |0,147 |0,124 |0,124 |0,099 |0,099 [0,064 (0,064
0,157 10,157 (0,157 |0,157 |0,157 (0,132 |0,132 {0,105 [0,105 |0,068 0,068
0,230 (0,230 |0,230 |0,230 |0,230 |0,194 |0,194 |0,155 |0,155 (0,100 (0,100
0,207 (0,207 |0,207 |0,207 |0,207 |0,174 |0,174 |0,139 |0,139 (0,090 (0,090 3 >3

0,184 10,184 (0,184 |0,184 |0,184 (0,155 |0,155 (0,124 |0,124 |0,080 (0,080 |3

Alle Schnittdatenempfehlungen beziehen sich auf ap = 1,5 x d1 und ae = 0,5 x d1
Die Schnittgeschwindigkeit wird nur angepasst, sofern eine entsprechende Standzeit erwartet wird
Anpassung der finalen Einsatzdaten entsprechend den Tabellen rechts

< lagerhaltig verfligbar

Empfohlene Vorschubanpassung zum Startwert
njiofniofN|iolM|IoOofL|IOI|IOIWL|IO|WLL|IOIWL|O|WL]|O
ae = NI~ N|LODIN[TO|INIWLIN|IOINIL|INIO|IN|IWL|INN]|O X dl
2| | K 2| 2| =L 2| SL|| LY <L SL)| 2L @2 2| || =K =L Sk SR 5
oO|loc|lo|oo|lo|]o|]o|lo|j]o|]o|lo|jo|]o|lo]j]o|lo|lo|]o|o]| o
NEHRBEEBEBEEEBEBEEBEBEHEBEBEE
fn= 8|3 |m|S|B|B|RI<|RA|R]|S|2=|8(S|8[8|8] ' schmittdatenemptehiung
< o o o — — i — — — — i i — — — — i i i
Empfohlene Schnittdatenanpassung zur Bearbeitungsart
Art | Schruppen| Schlichten | Ramping bis 15° | Ramping bis 30°| Bohrnut Vollnut
fn = 1,00 0,70 1,00 0,75 1,30 0,90 X U e i s
Kihlung empfohlen -- empfohlen empfohlen notig notig
Vc = 1,00 1,00 0,80 0,70 1,00 0,70 X VC schnittdatenempfehlung
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B VHM Fraswerkzeuge

] Leistritz HELD Vollhartmetallfraser

—
=

4 Schneiden zum Schruppen und Schlichten, Rundschaft und Weldon, metrisch

-

12
AP

-

- -

 sam—

|

-

QP00 0 e

4 ! Besdumen/ MNuten Bohrnuten Ramping Ramping Trachodial
R/ 3 Eckfrasen linear helix
Art.Nr. Leistritz di{d2| d3 11 | 12 [AP|Fase[CH]| Radius[R]| Z [ Schaft |Bestell Nr. Lager
10076423 12|12| 11,3 (100|63|26| 0,00 0,5 4 HA |HELD121226R050-HA ©
10076424 12|12| 11,3 (100|63|26| 0,00 0,5 4 HB |HELD121226R050-HB (@)
10076425 12|12| 11,3 (100|63|26| 0,00 1 4 HA |HELD121226R100-HA ©
10076426 12|12| 11,3 (100|63|26| 0,00 1 4 HB |HELD121226R100-HB (@)
10076427 12|12| 11,3 (100|63|26| 0,00 2 4 HA |HELD121226R200-HA (@)
10076428 12]12| 11,3 (100|63|26| 0,00 2 4 HB |HELD121226R200-HB O
10076429 12]12| 11,3 (100|63|26| 0,00 3 4 HA |HELD121226R300-HA O
10076430 12]12| 11,3 (100|63|26| 0,00 3 4 HB |HELD121226R300-HB (@)
10076431 12|12| 11,3 (100|63|26| 0,00 4 4 HA |HELD121226R400-HA (@)
10076432 12|12| 11,3 (100|63|26| 0,00 4 4 HB |HELD121226R400-HB (@)
10076433 14114| 13,2 (100| 63| 26| 0,00 0,5 4 HA |HELD141426R050-HA ©
10076434 14114| 13,2 (100|63|26| 0,00 0,5 4 HB |HELD141426R050-HB @)
10076435 14114| 13,2 (100|63|26| 0,00 1 4 HA |HELD141426R100-HA ©
10076436 14114| 13,2 (100|63|26| 0,00 1 4 HB |HELD141426R100-HB @)
10076437 14|14| 13,2 (100|63|26| 0,00 2 4 HA |HELD141426R200-HA @)
10076438 14|14| 13,2 (100|63|26| 0,00 2 4 HB |HELD141426R200-HB (@)
10076439 14|14| 13,2 (100|63|26| 0,00 3 4 HA |HELD141426R300-HA (@)
10076440 14|14| 13,2 (100|63|26| 0,00 3 4 HB |HELD141426R300-HB (@)
10076441 14|14| 13,2 (100|63|26| 0,00 4 4 HA |HELD141426R400-HA @)
10076442 14|14| 13,2 (100|63|26| 0,00 4 4 HB |HELD141426R400-HB @)
10076443 16| 16| 15,1 (125]|73|32| 0,00 0,5 4 HA |HELD161632R050-HA @)
10076444 16| 16| 15,1 (125]|73|32| 0,00 0,5 4 HB |HELD161632R050-HB (@)

MO01

<
)
=

90 |3 |mo2

—

Z 35110

f

=)

0,365 (0,317 |0,317 |0,317 |0,317 |0,317 | 0,288 | 0,288 |0,288 (0,288 (0,288 §
0,297 (0,259 |0,259 |0,259 |0,259 |0,259 0,235 |0,235 {0,235 (0,235 (0,235 § >
0,257 (0,223 |0,223 10,223 |0,223 |0,223 |0,203 |0,203 {0,203 (0,203 (0,203

mit Radius abgesetzt

Leistritz

© —h
=

HIGH PRECISION TOOLS
S|e|3(38|18|5|8[3|2|8| 3
w (7] (9] wv wv w w (9] wv I I I

Vc in m/min Vc in m/min
ol o
O|lO0C|OC|OC|OC|OC|OCO|OC|O | M| o
(o] (o) ™~ <t < < o o o i i ()}
fn [fn |fn f

fn |fn [fi

3 5
3
g 5
3
hE

0,365 (0,317 |0,317 |0,317 |0,317 |0,317 | 0,288 |0,288 |0,288 (0,288 (0,288 3 s
0,264 (0,229 |0,229 10,229 |0,229 |0,229 |0,208 |0,208 {0,208 (0,208 (0,208 § >
0,338 (0,294 |0,294 10,294 |10,294 10,294 |0,267 |0,267 |0,267 (0,267 (0,267 5 >

0,250 [0,217 |0,217 [0,217 |0,217 0,217 |0,198 |0,198 |0,198 |0,198 [0,198 |2 >

0,250 (0,217 |0,217 |0,217 (0,217 {0,217 |0,198 |0,198 |0,198 (0,198 |0,198 § :

0,237 (0,206 |0,206 |0,206 |0,206 |0,206 |0,187 |0,187 |0,187 (0,187 (0,187

0,230 (0,200 |0,200 |0,200 |0,200 |0,200 |0,182 |0,182 {0,182 (0,182 (0,182

0,216 (0,188 |0,188 |0,188 |0,188 |0,188 |0,171 |0,171 {0,171 {0,171 (0,171

0,230 (0,200 |0,200 | 0,200 |0,200 |0,200 |0,182 |0,182 {0,182 (0,182 (0,182

0,338 (0,294 |0,294 10,294 |0,294 10,294 |0,267 |0,267 {0,267 (0,267 (0,267

0,304 (0,264 |0,264 |0,264 |0,264 |0,264 |0,240 |0,240 |0,240 (0,240 (0,240 3 >3
0,270 0,235 (0,235 |0,235 |0,235 (0,235 |0,214 (0,214 |0,214 |0,214 (0,214 |3

Alle Schnittdatenempfehlungen beziehen sich auf ap = 1,5 x d1 und ae = 0,5 x d1
Die Schnittgeschwindigkeit wird nur angepasst, sofern eine entsprechende Standzeit erwartet wird
Anpassung der finalen Einsatzdaten entsprechend den Tabellen rechts

< lagerhaltig verfligbar

Empfohlene Vorschubanpassung zum Startwert
njiofnofN|iolM|IofN|OlN|IOIL|IO|WML|IOIWL|O|WL]|O
ae = NI~ OlN|LIN[TO|INIWLOIN|IO|INIWL|INIO|IN[L|N]| O X dl
2| | K| 2| || || 2| L LY L SL| o2 @2 o2 || SE|| =D Sk SR 5
oO|loc|lo|]o|lo|]o|]o|lo|]o|]o|lo|j]o|o|lo|J]o|j]o|lo|]o|o]| o
NEHRBEEBEBEEBEBEEBEBEHBEBEBEEE
fn= 8|8 |m|S|R|B|RI<|R AR ]|S|2=|8(3|8[8|8|x ' schmittdatenemptehiung
< o o o — — i i i — — i i — — — —i i i i
Empfohlene Schnittdatenanpassung zur Bearbeitungsart
Art | Schruppen| Schlichten | Ramping bis 15° | Ramping bis 30°| Bohrnut Vollnut
fn = 1,00 0,70 1,00 0,75 1,30 0,90 X U e s
Kihlung empfohlen -- empfohlen empfohlen notig notig
Vc = 1,00 1,00 0,80 0,70 1,00 0,70 X Ve Schnittdatenempfehlung
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B VHM Fraswerkzeuge

] Leistritz HELD Vollhartmetallfraser

~—
h=4

4 Schneiden zum Schruppen und Schlichten, Rundschaft und Weldon, metrisch

-

12

-

AP

- -

N el

W

-

Q000 e

: ' Besdumen, Muten Bohrnuten Ramping Ramping Trochodial
R 3 Eckfrésen linear helix
Art.Nr. Leistritz di{d2| d3 | 11 |12 ]|AP|Fase[CH]|Radius[R]| Z | Schaft [Bestell Nr. Lager
10076445 16|16| 15,1 |125|73(32| 0,00 1 4 HA |HELD161632R100-HA ©
10076446 16|16| 15,1 |125|73(32| 0,00 1 4 HB [HELD161632R100-HB (@)
10076447 16|16| 15,1 |125|73(32| 0,00 2 4 HA |HELD161632R200-HA ©
10076448 16|16| 15,1 |125|73(32| 0,00 2 4 HB [HELD161632R200-HB (@)
10076449 16|16| 15,1 |125|73(32| 0,00 3 4 HA |HELD161632R300-HA (@)
10076450 16|16| 15,1 |125|73(32| 0,00 3 4 HB [HELD161632R300-HB (@)
10076451 16|16| 15,1 |125|73(32| 0,00 4 4 HA |HELD161632R400-HA (@)
10076452 16|16| 15,1 |125|73(32| 0,00 4 4 HB [HELD161632R400-HB (@)
10076453 16|16| 15,1 |125|73(32| 0,00 6 4 HA |[HELD161632R600-HA (@)
10076454 16|16 15,1 |125|73|32| 0,00 6 4 HB |HELD161632R600-HB (@)
10076455 18|18| 17 |125|73(32| 0,00 0,5 4 HA |[HELD181832R050-HA (@)
10076456 18|18| 17 |125|73(32| 0,00 0,5 4 HB |HELD181832R050-HB (@)
10076457 18|18 17 |125|73132| 0,00 1 4 HA |[HELD181832R100-HA ©
10076458 18|18 17 |125|73|32| 0,00 1 4 HB |HELD181832R100-HB @)
10076459 18118 17 |125|73|32| 0,00 2 4 HA |[HELD181832R200-HA ©
10076460 18|18 17 |125|73|32| 0,00 2 4 HB |HELD181832R200-HB (@)
10076461 18|18 17 |125|73|32| 0,00 3 4 HA |[HELD181832R300-HA (@)
10076462 18|18 17 |125|73|32| 0,00 3 4 HB |HELD181832R300-HB (@)
10076463 20| 20| 18,8 |125(73(38( 0,00 0,5 4 HA [HELD202038R050-HA @)
10076464 20| 20| 18,8 |125(73(38( 0,00 0,5 4 HB |HELD202038R050-HB (@)
10076465 20| 20| 18,8 |125(73(38| 0,00 1 4 HA [HELD202038R100-HA ©
10076466 20| 20| 18,8 |125(73(38( 0,00 1 4 HB |HELD202038R100-HB (@)

MO03

Si

/mi

90 |3 |Mmo2

f

=)

5175

f

3 5
3

0,410 |0,410 |0,387 | 0,387 |0,387 |0,387 |0,365 |0,365 [0,365 |0,365 |0,365 |2 = 3|110 [ | MO1

0,334 [0,334 |0,315 |0,315 |0,315 | 0,315 [0,297 |0,297 |0,297 |0,297 [0,297 |2 *

0,289 (0,289 (0,272 10,272 |0,272 |0,272 |0,257 |0,257 |0,257 {0,257 (0,257

mit Radius abgesetzt

Leistritz

HIGH PRECISION TOOLS

Al N OO|S| O] O N[O O N o
O|lOoO|lOC|OC|]OC|]OC|]O]| O] O (=} (=}
w wm w () () wv wm w w g T
Vcin m/min in m/min
o
o|lo|lo|o|lo|lo|lo|lo|o = | o
0 | O N~ <t | S| n|on | on — (@)
fn |fn [fn [fn |fn |fn |fn [fn |fn fn |fn
in in in i i in in

3
3
3
3
3
3

3]
S

0,410 (0,410 (0,387 |0,387 |0,387 |0,387 |0,365 |0,365 |0,365 |0,365 (0,365
0,296 (0,296 |0,279 |0,279 |0,279 |0,279 |0,264 |0,264 |0,264 |0,264 (0,264
0,380 (0,380 |0,358 |0,358 |0,358 |0,358 10,338 |0,338 |0,338 |0,338 (0,338

0,281 (0,281 |0,265 |0,265 |0,265 |0,265 |0,250 |0,250 |0,250 {0,250 (0,250 3 s

0,281 (0,281 |0,265 |0,265 |0,265 |0,265 |0,250 |0,250 |0,250 {0,250 (0,250 3 :

0,266 (0,266 |0,251 |0,251 |0,251 |0,251 |0,237 |0,237 |0,237 {0,237 (0,237 5 .

SESE=" <
0,380 (0,380 (0,358 |0,358 |0,358 |0,358 0,338 (0,338 [0,338 |0,338 |0,338 |53 ~ = [130 S HO1

0,258 [0,258 |0,244 |0,244 |0,244 | 0,244 |0,230 {0,230 [0,230 |0,230 [0,230 |2 °
0,243 0,243 {0,229 {0,229 {0,229 {0,229 {0,216 0,216 |0,216 {0,216 |0,216 |3 >
0,258 |0,258 |0,244 [0,244 |0,244 0,244 |0,230 |0,230 [0,230 |0,230 |0,230

0,342 |0,342 |0,322 [0,322 | 0,322 |0,322 |0,304 |0,304 |0,304 |0,304 |0,304 |3 *

0,304 10,304 (0,287 |0,287 |0,287 (0,287 |0,270 |0,270 {0,270 |0,270 (0,270 |3

Alle Schnittdatenempfehlungen beziehen sich auf ap = 1,5 x d1 und ae = 0,5 x d1
Die Schnittgeschwindigkeit wird nur angepasst, sofern eine entsprechende Standzeit erwartet wird
Anpassung der finalen Einsatzdaten entsprechend den Tabellen rechts

< lagerhaltig

verflgbar

Empfohlene Vorschubanpassung zum Startwert
njiojlniofnNiioML|ol|IOlL|O|lWL|IO|IWLL|IOIWL]|O|WL|O
ae = N|lL|INOlN|LO|IN[ITO|INIWL|IN|O|INIL|INIO|IN|IWLIN]|O X dl
||| || 2| =L L) S| L L oL o2 || @22 @2 || || S5 | S| SR SR 5
olo|lo|lo|lo|lo|lolo|lo|lg|lololo|lolo|lololo|lolo
olo|lo|lolol|lololo|lol|lo|lololoc|lolo|lolaolololo
fn = N|O|INN|INIO|lOO|l|OW|XV | SO n|IN|un|N|[]R|IUL|MN|A| O fn )
QlR|m|ofe|on|d|min|Nfaldldld]lofo]o|a|S] X Sl e ekl
s (o] o o — — — — — i — — — — i — — — — —
Empfohlene Schnittdatenanpassung zur Bearbeitungsart
Art | Schruppen| Schlichten | Ramping bis 15° | Ramping bis 30°| Bohrnut Vollnut
fn = 1,00 0,70 1,00 0,75 1,30 0,90 X ) Gt e
Kihlung empfohlen -- empfohlen empfohlen notig notig
Vc = 1r00 1;00 0:80 0;70 1:00 0170 X Ve Schnittdatenempfehlung
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B VHM Fraswerkzeuge

] Leistritz HELD Vollhartmetallfraser

4 Schneiden zum Schruppen und Schlichten, Rundschaft und Weldon, metrisch

12
AP

- -

i
s
1

W

-

oQeeeoe

t ! Besdumen/ Muten Bohrnuten Ramping Ramping Trochadial
R = Eckfrasen linear helix
Art.Nr. Leistritz d1|d2| d3 | 11 |12 [AP|Fase[CH]|Radius[R]| Z | Schaft Bestell Nr. Lager
10076467 20(20| 18,8 |125|73|38| 0,00 2 4 HA HELD202038R200-HA ©
10076468 20(20| 18,8 |125|73|38| 0,00 2 4 HB HELD202038R200-HB ®
10076469 20(20| 18,8 |125|73|38| 0,00 3 4 HA HELD202038R300-HA ®
10076470 20(20| 18,8 |125|73|38| 0,00 3 4 HB HELD202038R300-HB ®
10076471 20| 20| 18,8 | 125|73|38| 0,00 4 4 HA HELD202038R400-HA ®
10076472 20| 20| 18,8 |125|73|38| 0,00 4 4 HB HELD202038R400-HB )
10076473 20(20| 18,8 |125|73|38| 0,00 6 4 HA HELD202038R600-HA )
10076474 20(20| 18,8 |125|73|38| 0,00 6 4 HB HELD202038R600-HB )
10076475 25(25| 24 |135|75|45| 0,00 0,5 4 HA HELD252545R050-HA e
10076476 25(25| 24 |135|75|45| 0,00 0,5 4 HB HELD252545R050-HB ®
10076477 25(25| 24 |135|75|45| 0,00 1 4 HA HELD252545R100-HA ®
10076478 25(25| 24 |135|75|45| 0,00 1 4 HB HELD252545R100-HB e
10076479 25125 24 |135|75|45( 0,00 2 4 HA HELD252545R200-HA ®
10076480 25|25 24 |135|75(45| 0,00 2 4 HB HELD252545R200-HB )
10076481 25125 24 |135|75|45( 0,00 3 4 HA HELD252545R300-HA @)
10076482 25(25| 24 |135|75|45| 0,00 3 4 HB HELD252545R300-HB )
10076483 25(25| 24 |135|75|45| 0,00 4 4 HA HELD252545R400-HA ®
10076484 25(25| 24 |135|75|45| 0,00 4 4 HB HELD252545R400-HB ®
10076485 25(25| 24 |135|75|45| 0,00 6 4 HA HELD252545R600-HA ®
10076486 25(25| 24 |135|75|45| 0,00 6 4 HB HELD252545R600-HB ®

— o o

oO| O | O

S(=| =
Vcin m/mi
o

— o LN
— || IS
fn [fn |fn
in in in
mm |mm | mm

0,447 (0,447 10,447 (0,447 |0,447 (0,447 10,410 (0,410 |0,410 (0,410
0,364 (0,364 10,364 (0,364 |0,364 (0,364 |0,334 (0,334 |0,334 |0,334

0,315 |0,315 (0,315 (0,315 |0,315 |0,315 (0,289 (0,289 | 0,289 |0,289

mit Radius abgesetzt

Leistritz

HIGH PRECISION TOOLS
|l N| O njlolin|lolo|d| AN (90)
oO|O| O g el Nl Noll Noll Noll Nol N o] o
(7] (7] w wm wm (7)) (V) (7] wm T I I
Vc in m/min Vc in m/min
ol|o
O|lOCO|O|OC|O|O|OC|OC|OC| M| o
|| R|F|F[F[d]|d]|d|d|[-] &
fn [fn |fn [fn |fn |fn [fn |fn [fn [fn |fn [fn
in in in in in in in in in in in in
mm|mmijmm imm|mm |mm |mm |mm |mm |mm |mm |mm

0,323 10,323 {0,323 |0,323 |0,323 |0,323 |0,296 |0,296 |0,296 |0,296

0,447 10,447 (0,447 |0,447 |0,447 |0,447 (0,410 |0,410 |0,410 |0,410
0,414 10,414 (0,414 |0,414 (0,414 |0,414 |0,380 |0,380 |0,380 |0,380

0,306 |0,306 |0,306 |0,306 (0,306 |0,306 |0,281 |0,281 (0,281 |0,281

0,306 |0,306 |0,306 |0,306 (0,306 |0,306 |0,281 |0,281 (0,281 |0,281

0,281 0,281 (0,281 |0,281 (0,281 |0,281 |0,258 |0,258 |0,258 |0,258
0,265 |0,265 |0,265 |0,265 |0,265 |0,265 |0,243 0,243 |0,243 (0,243
0,281 0,281 (0,281 |0,281 (0,281 |0,281 |0,258 |0,258 |0,258 |0,258
0,414 10,414 (0,414 |0,414 (0,414 |0,414 |0,380 |0,380 |0,380 |0,380
0,372 0,372 (0,372 |0,372 |0,372 |0,372 |0,342 |0,342 | 0,342 (0,342

0,290 |0,290 {0,290 |0,290 (0,290 |0,290 (0,266 |0,266 |0,266 |0,266

0,331 0,331 {0,331 |0,331 |0,331 |0,331 |0,304 |0,304 |0,304 |0,304

Alle Schnittdatenempfehlungen beziehen sich aufap = 1,5 x d1 und ae = 0,5 x d1
Die Schnittgeschwindigkeit wird nur angepasst, sofern eine entsprechende Standzeit erwartet wird
Anpassung der finalen Einsatzdaten entsprechend den Tabellen rechts

< lagerhaltig verfligbar

Empfohlene Vorschubanpassung zum Startwert
njfioflnjofliofLIOlL|IOlWLIOlLIOILIOIWL|IO|WUL]|O
ae = N[NNI OIN|ILINITOINILINIOINIL|IN|IOIN[IL|IN|O X dl
S| L | | 2| S| L L SL|| SL|| S| G| R 52 || R || S| SE|| SR SL| 2
oOjloc|lOo|]o|lOo|]lo|lOo|loo|lo|lo|lo|lo|l]lo|jlo|]o|]lo|o|lo|]o|o
AHEHEBEBHBEBEBEREBEEEEBEEE
fn= 15|x|m|o|B|B|A|ffm|a|dd]|S43]|S[3|8|5|8] X ! schnitaatenemptehiung
< (o] (o] (o] i i i i i i i i i i — i i i i i
Empfohlene Schnittdatenanpassung zur Bearbeitungsart
Art | Schruppen| Schlichten | Ramping bis 15° | Ramping bis 30°| Bohrnut Vollnut
fn = 1,00 0,70 1,00 0,75 1,30 0,90 X N schnittdatenempfehlung
Kiihlung empfohlen -- empfohlen empfohlen notig notig
Vc = 1,00 1,00 0,80 0,70 1,00 0,70 X WIS i e
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B VHM Fraswerkzeuge

] Leistritz HELD Vollhartmetallfraser

4 Schneiden zum Schruppen und Schlichten, Rundschaft und Weldon, metrisch

-

-

[ 12
AP
i i
' r‘ L

Besiumen/ MNuten Bohrnuten Ramping Ramping Trochodial
@ Eckfrasen linear helix
Art.Nr. Leistritz di{d2| d3 11 [ 12 [AP|Fase[CH]| Radius[R]| Z [ Schaft Bestell Nr. Lager
10076487 4(6] 3,8 | 57(16/11| 0,00 0,00 4 HA HELD040611F003-HA ©
10076488 4(6] 3,8 | 57(16/11| 0,00 0,00 4 HB HELDO40611F003-HB (@)
10076489 5|16 48 | 571813 0,00 0,00 4 HA HELDO50613F003-HA ©
10076490 5|16 48 | 571813 0,00 0,00 4 HB HELDO50613F003-HB (@)
10076491 6| 6| 57 | 571813 0,00 0,00 4 HA HELDO60613F003-HA ©
10076492 6| 6| 57 | 571813 0,00 0,00 4 HB HELDO60613F003-HB O
10076493 88| 7,6 | 632416 0,00 0,00 4 HA HELDO80816F003-HA ©
10076494 88| 7,6 | 632416 0,00 0,00 4 HB HELDO80816F003-HB (@)
10076495 10|10| 9,4 | 72 |30(22| 0,00 0,00 4 HA HELD101022F003-HA ©
10076496 10|10| 9,4 | 72 |30(22| 0,00 0,00 4 HB HELD101022F003-HB (@)
10076497 12112 11,3 | 83 |36(26| 0,00 0,00 4 HA HELD121226F003-HA ©
10076498 12112 11,3 83 |36(26| 0,00 0,00 4 HB HELD121226F003-HB (@)
10076499 14114| 13,2 | 83 |42|26| 0,00 0,00 4 HA HELD141426F003-HA ©
10076500 14114| 13,2 | 83 |42|26| 0,00 0,00 4 HB HELD141426F003-HB @)
10076501 16(16( 15,1 | 92 |48|32( 0,00 0,00 4 HA HELD161632F003-HA ©
10076502 16( 16| 15,1 | 92 |48|32( 0,00 0,00 4 HB HELD161632F003-HB @)
10076503 18|18| 17 | 92 |54|35| 0,00 0,00 4 HA HELD181835F003-HA ©
10076504 18(18( 17 | 92 |54|35( 0,00 0,00 4 HB HELD181835F003-HB (@)
10076505 20| 20| 18,8 |104|60( 38| 0,00 0,00 4 HA HELD202038F003-HA ©
10076506 20| 20| 18,8 |104|60( 38| 0,00 0,00 4 HB HELD202038F003-HB @)
10076507 25|25 24 |121|75(45| 0,00 0,00 4 HA HELD252545F003-HA (@)
10076508 25|25| 24 |121|75|45| 0,00 0,00 4 HB HELD252545F003-HB (@)

MO01

MO03

<
)
=

S~
3

90 |3 |mo2

75

—

Z 5110

f

=)

f

3 5
g >

0,447 (0,410 |0,387 |0,365 |0,317 |0,288 |0,249 |0,209 (0,167 (0,139 (0,108 §
0,364 (0,334 |0,315 |0,297 |0,259 |0,235 |0,203 |0,170 {0,136 (0,114 (0,088 § >

0,315 |0,289 |0,272 |0,257 (0,223 {0,203 |0,175 |0,147 |0,118 (0,098 |0,076

scharf kurz abgesetzt

Leistritz

HIGH PRECISION TO

OLS

© —h
S

fn |fn [fi

3 35
S
3 5
3
3 5
3
3 5
3
3 35
=)

=)
- =h
=
=)

| N O < nlolin|llo|d| o
o|lo|lolo|lo|lo|lo|lalale|lo]| e
w w (9] wv wv w w (9] wv I I I
Vc in m/min Vc in m/min
olfo

O|lO0CO|OC|OC|OC|OC|OCO|OC|O | M| o
(o] (o) ™~ <t < < o o o i i ()}
fn [fn |fn f

0,447 |0,410 |0,387 [0,365 |0,317 | 0,288 |0,249 {0,209 |0,167 |0,139 [0,108 |3 *
0,323 [0,296 |0,279 [0,264 |0,229 |0,208 |0,180 {0,151 |0,121 |0,101 [0,078 |2 *
0,414 0,380 |0,358 {0,338 {0,294 {0,267 0,230 {0,194 |0,155 {0,129 |0,100 |3 >

0,306 |0,281 |0,265 |0,250 (0,217 {0,198 |0,170 |0,143 [0,115 (0,095 |0,074 § .

0,306 (0,281 |0,265 |0,250 |0,217 |0,198 |0,170 |0,143 |0,115 (0,095 (0,074 3 :

0,290 (0,266 (0,251 |0,237 |0,206 |0,187 |0,161 |0,135 |0,108 (0,090 (0,070
0,281 (0,258 |0,244 10,230 |0,200 |0,182 |0,157 |0,132 {0,105 (0,088 (0,068
0,265 (0,243 |0,229 |0,216 |0,188 |0,171 |0,147 |0,124 |0,099 (0,083 (0,064
0,281 (0,258 |0,244 10,230 |0,200 |0,182 |0,157 |0,132 |0,105 (0,088 (0,068
0,414 (0,380 |0,358 10,338 |0,294 |0,267 |0,230 |0,194 |0,155 (0,129 (0,100
0,372 (0,342 |0,322 |0,304 |0,264 |0,240 |0,207 |0,174 {0,139 (0,116 (0,090 3 >3

0,331 0,304 (0,287 |0,270 |0,235 (0,214 |0,184 (0,155 |0,124 |0,103 0,080 |3

Alle Schnittdatenempfehlungen beziehen sich auf ap = 1,5 x d1 und ae = 0,5 x d1
Die Schnittgeschwindigkeit wird nur angepasst, sofern eine entsprechende Standzeit erwartet wird
Anpassung der finalen Einsatzdaten entsprechend den Tabellen rechts

< lagerhaltig verfligbar

Empfohlene Vorschubanpassung zum Startwert
njiofniofNiolM|Iof|IOIN|IOIWL|IO|WML|IOIWL|O|WL]|O
ae = NI~ N|LODIN[TO|INIWLIN|IO|INIWL|INIO|IN|IWL|INN]|O X dl
2| | | 2| 2| =L 2| S| LY L SL)| o2 @2 2| || SE|| =D SR SR 5
oO|loc|lo|oo|lo|]lo|]o|lo|J]o|]o|lo|j]o|o|lo]j]o|lo|lo|]o|o]|o
NEHRBEEBEBEEEBEBEEBEBEBEBEBEEE
fn= 8|3 |m|S|RB|RI<|R AR ]|S|2=|8(3|8[8|8| N schnittdatenempfehtung
< (] o o — i i — — — — i i — — — i i i i
Empfohlene Schnittdatenanpassung zur Bearbeitungsart
Art | Schruppen| Schlichten | Ramping bis 15° | Ramping bis 30°| Bohrnut Vollnut
fn = 1,00 0,70 1,00 0,75 1,30 0,90 X I S e i s
Kihlung empfohlen -- empfohlen empfohlen notig notig
Vc = 1,00 1,00 0,80 0,70 1,00 0,70 X Ve Schnittdatenempfehlung
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B VHM Fraswerkzeuge

] Leistritz HELD Vollhartmetallfraser

4 Schneiden zum Schruppen und Schlichten, Rundschaft und Weldon, metrisch

-

L 2 1

-

|

g 00000 @

Besdumen/ Muten Bohrnuten Ramping Ramping Trochadial
Eckfrasen linear helix
Art.Nr. Leistritz di{d2| d3 11 | 12 [AP|Fase[CH]| Radius[R]| Z [ Schaft |Bestell Nr. Lager
10076509 416 54 8 0,00 0,00 4 HA |HELDO40608F003-HA ©
10076510 416 54 8 0,00 0,00 4 HB |HELDO40608F003-HB (@)
10076511 5|6 54 9 0,00 0,00 4 HA |HELDO50609F003-HA ©
10076512 5|6 54 9 0,00 0,00 4 HB |HELDO50609F003-HB (@)
10076513 6|6 54 10| 0,00 0,00 4 HA |HELDO60610F003-HA ©
10076514 6|6 54 10| 0,00 0,00 4 HB |HELDO60610F003-HB O
10076515 8|8 58 12| 0,00 0,00 4 HA |HELDO80812F003-HA ©
10076516 8|8 58 12| 0,00 0,00 4 HB |HELDO80812F003-HB (@)
10076517 10|10 66 14| 0,00 0,00 4 HA |HELD101014F003-HA ©
10076518 10|10 66 14| 0,00 0,00 4 HB |HELD101014F003-HB (@)
10076519 12|12 73 16| 0,00 0,00 4 HA |HELD121216F003-HA ©
10076520 12|12 73 16| 0,00 0,00 4 HB |HELD121216F003-HB (@)
10076521 14114 75 18| 0,00 0,00 4 HA |HELD141418F003-HA ©
10076522 14114 75 18| 0,00 0,00 4 HB |HELD141418F003-HB @)
10076523 16| 16 82 22| 0,00 0,00 4 HA |HELD161622F003-HA ©
10076524 16| 16 82 22| 0,00 0,00 4 HB |HELD161622F003-HB (@)
10076525 18( 18 92 24| 0,00 0,00 4 HA |HELD181824F003-HA ©
10076526 18( 18 92 24| 0,00 0,00 4 HB |HELD181824F003-HB (@)
10076527 20| 20 92 26| 0,00 0,00 4 HA |HELD202026F003-HA ©
10076528 20|20 92 26| 0,00 0,00 4 HB |HELD202026F003-HB @)
10076529 25|25 121 30| 0,00 0,00 4 HA [HELD252530F003-HA @)
10076530 25|25 121 30| 0,00 0,00 4 HB |HELD252530F003-HB (@)

scharf kurz

i (o] on
o|lo| o
S| =S| =
Vcin m/mi
o

— o LN
— | O N~
fn [fn |fn
in in

0,447 (0,410 |0,387 |0,365 |0,317 |0,288 |0,249 |0,209 (0,167 (0,139 (0,108 §
0,364 (0,334 |0,315 |0,297 |0,259 |0,235 |0,203 |0,170 {0,136 (0,114 (0,088 % >

0,315 |0,289 |0,272 |0,257 (0,223 {0,203 |0,175 |0,147 [0,118 (0,098 |0,076

Leistritz

HIGH PRECISION TOOLS

© —h
=

fn |fn [fi

3 35
S
3 5
3
3 5
3
3 5
3
3 5
3

=)
- =h
=
=

| N nlolin|lolo|d| o
o|lo|lo|lo|lo|lo|lolalalelo]| e
w (7] (9] wv wv w w (9] wv I I I

Vc in m/min Vc in m/min

ol o

O|lO0C|OC|OC|OC|OC|OCO|OC|O| M| o
(o] (o) ™~ <t < < o o o i i ()}
fn [fn |fn f

0,447 (0,410 |0,387 10,365 |0,317 |0,288 |0,249 |0,209 (0,167 (0,139 (0,108 3 s
0,323 (0,296 |0,279 |0,264 |0,229 |0,208 |0,180 |0,151 {0,121 (0,101 (0,078 § >
0,414 (0,380 (0,358 |0,338 |0,294 |0,267 |0,230 |0,194 |0,155 0,129 (0,100 5 >

0,306 |0,281 |0,265 |0,250 (0,217 {0,198 |0,170 |0,143 [0,115 (0,095 |0,074 § ?

0,306 |0,281 |0,265 |0,250 (0,217 {0,198 |0,170 |0,143 [0,115 (0,095 |0,074 § :

0,290 (0,266 (0,251 |0,237 |0,206 |0,187 |0,161 |0,135 |0,108 (0,090 (0,070
0,281 (0,258 |0,244 10,230 |0,200 |0,182 |0,157 |0,132 |0,105 (0,088 (0,068
0,265 (0,243 (0,229 |0,216 |0,188 |0,171 |0,147 |0,124 |0,099 (0,083 (0,064
0,281 (0,258 |0,244 10,230 |0,200 |0,182 |0,157 |0,132 {0,105 (0,088 (0,068
0,414 (0,380 |0,358 |0,338 |0,294 |0,267 |0,230 |0,194 |0,155 (0,129 (0,100
0,372 (0,342 |0,322 |10,304 |0,264 |0,240 |0,207 |0,174 |0,139 (0,116 (0,090 3 >3

0,331 0,304 (0,287 |0,270 |0,235 (0,214 |0,184 (0,155 |0,124 |0,103 0,080 |3

Alle Schnittdatenempfehlungen beziehen sich auf ap = 1,5 x d1 und ae = 0,5 x d1
Die Schnittgeschwindigkeit wird nur angepasst, sofern eine entsprechende Standzeit erwartet wird
Anpassung der finalen Einsatzdaten entsprechend den Tabellen rechts

< lagerhaltig verfligbar

Empfohlene Vorschubanpassung zum Startwert
njiofnofN|iolM|IofN|OIN|IO|WL|IO|WML|IOIWUL|O|WL]|O
ae = NI~ OoOlN|LODIN[TO|INIWLIN|IO|INIWL|INIO|IN[L|N]|O X dl
2| | K 2| || || 2| S| LY L SL| o2 @2 o2 || =K =D Sk SR 5
oO|loc|lo|o|lo|]o|]o|loo|]o|]o|lo|j]o|o|lo|j]o|jlo|lo|]o|o]| o
NEHRBEEBEBEBEBEREBEBEHBEBEBEEE
fn= 8|3 |m|S|R|B|RI<|R AR ]|S|2=|8(3|8[5|8|x ' schmittdatenemptehiung
< o o o — — i i i — — i i — — — —i i i i
Empfohlene Schnittdatenanpassung zur Bearbeitungsart
Art | Schruppen| Schlichten | Ramping bis 15° | Ramping bis 30°| Bohrnut Vollnut
fn = 1,00 0,70 1,00 0,75 1,30 0,90 X U e s
Kihlung empfohlen -- empfohlen empfohlen notig notig
Vc = 1,00 1,00 0,80 0,70 1,00 0,70 X Ve Schnittdatenempfehlung
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B Leistritz HELD Materialg

32

Angelehnt an ISO

+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + + + + + +

ruppen

+ + + + + + +
+ + + + + + +
+ + + + + + +

+ + + + + + +
+ + + + + + +
+ + + + + + +

Material (angelehnt an I1SO)

Nichtrostender Stahl

Hochwarmfeste
Superlegierungen

austenitisch/ferritisch

<700N/mm?

HB

HRC

austenitisch/ferritisch

>700N/mm?

S01

S02

austenitisch/ferritisch Duplex

Ferritische Basis

gegliht

<800N/mm?

<700N/mm?

200

gehartet

<1000N/mm?

280

S03

S04

S05

Nickel/Cobalt
Basis

gegliht

<900N/mm?

250

gehartet

<1200N/mm?

350

Gussbasis

<1100N/mm?

320

Titan/
Titanlegierungen

S06

Reintitan

<700N/mm?

200

S07

Titanlegierung

<1300N/mm?

380

S08

Titanlegierung

<1500N/mm?

410

Molybdan/Wolfram

S09

Legierungen

<1100N/mm?

300

Geharteter Stahl/
Stahlguss

HO1

<55

HO2

<60

HO3

<68
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AUF IHRER SEITE. AN IHRER SEITE.

Service vor Ort. Personlich. Verbindlich

Leistritz Werkzeuge-
Teams stehen an
lhrer Seite. In Europa,
Nordamerika und
China. Kontaktieren
Sie uns direkt.

; jt=
Leistli

Stefan Kiithnle Markus Fuchs

Geschéftsbereichsleiter Werkzeuge Leiter Vertriebsinnendienst
T.. +49 9654 89-894 T.. +49 9654 89-855

M.: +49 171 9537873 M.: +49 151 73072080

E.: skuehnle@leistritz.com E.: mfuchs@leistritz.com

tools.leistritzcom
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