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E SCHNITTWERTE FRÄSSTIFTE

Werkstoffe Bearb. Nr. Vc [m/min]

St
ah

l- 
un

d 
St

ah
lg

us
sw

er
ks

to
ffe

ungehärtete, nicht  vergütete Stähle  
< 1.200 N/mm²   (<35 HRC)

Baustähle, Kohlenstoffstähle, 
 Werkzeugstähle,  unlegierte Stähle, 

 Einsatzstähle,  Stahlguss

Sc
hr
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pe

n

V 72223 350 – 500

V 72224 350 – 500

V 72243 350 – 500

V 72244 350 – 500

Sc
hl
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ht

en

V 72226 500 – 600

V 72246 500 – 600

V 72274 500 – 600

V 72276 500 – 600

gehärtete, vergütete, rost- und  
säurebeständige Stähle 

> 1.200 N/mm² (>35 HRC)

Werkzeugstähle,  Vergütungsstähle, 
legierte Stähle, Stahlguss, 
 austenitisch und ferritisch
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V 72223 200 – 300

V 72224 200 – 300

V 72243 200 – 300

V 72244 200 – 300

Sc
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V 72226 350 – 450

V 72246 350 – 450

V 72274 350 – 450
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Grauguss, Sphäroguss

Sc
hr
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pe

n
V 72223 400 – 500

V 72224 400 – 500

V 72243 400 – 500

V 72244 400 – 500

Sc
hl
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ht
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V 72226 500 – 600

V 72246 500 – 600

V 72274 500 – 600

V 72276 500 – 600
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weiche NE – Metalle
Aluminiumlegierungen, Messing, 

Zink, Kupfer

Sc
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V 72259 600 – 900

harte NE – Metalle
Titan, Titanlegierungen,  Bronze,  

Nickellegierungen

Sc
hl

ic
ht

en

V 72226 350 – 450

V 72246 350 – 450

V 72274 350 – 450

V 72276 350 – 450
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faserverstärkte und thermoplasti-
sche Kunststoffe, Hartgummi

Sc
hr

up
pe

n

V 72223 450 – 650

V 72224 450 – 650

V 72243 450 – 650

V 72244 450 – 650

V 72259 500 – 900

OBERFLÄCHENTECHNIK | WERKZEUGE ZUR OBERFLÄCHENBEARBEITUNG



377

E  EMPFEHLUNGEN FÜR DAS ARBEITEN 
MIT FRÄSSTIFTEN

EINSATZEMPFEHLUNG:
 F Möglichst die höchste Drehzahl verwenden
 F Möglichst kurz einspannen

AUSNAHMEN:
 F Allseitige Umschlingung des Kegelsenkers: Drehzahl < 3000 min-1

 F Stationärer Einsatz: Drehzahl < 3000 min-1 möglich
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