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Die Firma „Litty GmbH“ ist ein  
dynamisches und flexibles Unternehmen,  
das sich seit mehr als fünfzehn Jahren  
auf den Vertrieb von hochschmelzenden  
Metallen wie Wolfram, Molybdän und  
Tantal spezialisiert hat. Die Produktpalette  
hat sich im Laufe der Zeit erweitert, so dass sich das Unternehmen mittlerweile zu 
einem der größten Anbieter für Wolfram Elektroden, keramische Gasdüsen, 
Brennerersatzteile und Anschleifmaschinen entwickelt hat. 
 

Diverse Produktweiterentwicklungen und eingetragene 
Warenzeichen tragen zum Erfolg der Firma bei. So wurde 
zum Beispiel eine neue Wolfram Elektrode vom Typ 
„Lymox“  entwickelt. Durch die Kombination  

verschiedener, seltener Erden (Oxide) ist diese strahlungsfrei und verursacht weder 
Entsorgungsprobleme noch Gesundheitsgefährdung.  
Richten sie bitte auch Ihr Augenmerk auf den qualifizierten, zentrischen 
Längsanschliff im Bild. Durch diesen konnte Standzeit sowie auch die 
Zündfreudigkeit deutlich erhöht werden.  
 
Hartmetall- Frässtifte wurden jüngst in das Programm aufgenommen. Wir führen 
ein umfangreiches Sortiment, das speziell für den Bereich der Schweißtechnik von 
gravierendem Vorteil ist. 

· Unsere Hartmetall-Frässtifte sind Markenprodukte 
· Sie erreichen höchste Standzeit und Abtragsgeschwindigkeit 
· Das durchgängige Sortiment sorgt für hohe Verfügbarkeit 
· Durch unsere leistungsfähigen Präzisionswerkzeuge beziehen Sie Qualität 

ohne Kompromisse 
 
Werden Sie unser Partner und profitieren Sie mit uns. 
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ZY Zylinderform  

Zum Entgraten 
ZY Zylinderform mit Stirnverzahnung  

Für Innenkonturbearbeitung, d.h. für Umfangs- 
und Stirnfräsen 

 
WR Walzenrundform 

Zur Flächenbearbeitung und Bearbeitung von  
Konturen 
Zum Ausfräsen und zur Vorbereitung von  
Auftragsschweißungen bei der kurzen Form 

 
KU Kugelform 

Zur Bearbeitung von Konturen 
Zum Ausfräsen und zur Vorbereitung von  
Auftragsschweißungen 
Zum Entgraten von Innenbohrungen 
Zum Ausfräsen und zur Vorbereitung von  
Auftragsschweißungen 

 
RB Rundbogenform 

Zur Bearbeitung von engen Konturen 
 
 
 
SP Spitzbogenform 

Zur Bearbeitung von engen Konturen und  
spitzen Winkeln 

 
 
 
B Flammenform 

Zur Bearbeitung von Konturen 
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Werkstoffgruppen, Bearbeitungsfall, Zahnungsarten 
 
Mit HM-Frässtiften werden Werkstoffe nahezu jeder Festigkeit zerspant. Dies ist 
durch die optimale Abstimmung von Zahnform, Zähnezahl, Drallwinkel, 
Spanwinkel und der Rundlaufgenauigkeit möglich.  
Der exakte Rundlauf der HM-Frässtifte 

· verringert den Verschleiß der Antriebsmaschine 
· ermöglicht schlagfreies Arbeiten 
· verhindert sogenannte Rattermarken 
· ermöglicht den Einsatz auf Robotern 
 

Werkstoffgruppen Bearbeitungsfall Zahnung Schnitt- 
geschwindigkeit 

Stahl- und ungehärtete, Baustähle Grobes  3 450 - 600 m/min 
Stahlguss- nicht vergütete Kohlen- Zerspanen = 3 Plus  
werkstoffe Stähle bis stoffstähle hoher   
 1200 N/mm2 Werkzeugstähle, Materialabtrag   
 (< 35 HRC) unleg. Stähle, Feines 3 500 - 600 m/min 
  Einsatzstähle Zerspanen   
  Stahlguss z.B. Entgraten   
 gehärtete, vergüt. Werkzeugstähle, Grobes  3 250 – 350 m/min 
 Stähle über Vergütungsstähle, Zerspanen = 3 Plus  
 1200 N/mm2 legierte Stähle, hoher 4  
 (> 35HRC) Stahlguss Materialabtrag   
Edelstähle rost- und  austenitische Grobes  3 Plus 250 – 350 m/min 
 säurebeständige und ferritische Zerspanen = 4  
 Stähle Edelstähle hoher   
   Materialabtrag   
NE-Metalle harte Bronze, Titan, Grobes 3 250 – 350 m/min 
 NE-Metalle Titanlegierungen Zerspanen =hoher 4  
  sehr harte Alu- Materialabtrag   
  Legierungen Feines Zerspanen 3 350 – 450 m/min 
  (hoher Si-Anteil) z.B. Entgraten   
 hochwarmfeste Nickelbasisleg., Grobes 3 Plus 300 – 450 m/min 
 Werkstoffe Ni-Co-Leg.(Trieb- Zerspanen =hoher 4  
  werk u. Turbinen- Materialabtrag   
  bau) Feines Zerspanen 4 350 – 500 m/min 
   z.B. Entgraten   
Gusseisen-  Grauguss Grobes 3 450 – 600 m/min 
Werkstoffe  Sphäroguss Zerspanen =hoher 3 Plus  
   Materialabtrag   
   Feines Zerspanen 3 500 – 600 m/min 
   z.B. Entgraten   
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Schnittgeschwindigkeiten  
und empfohlene Drehzahlen (min-1) für Hartmetall-Stifte 
 
 
Gemäß der empfohlenen Schnittgeschwindigkeiten entnehmen Sie bitte die 
exakten Drehzahlen (min-1) der Tabelle. 
 
 

Schnittgeschwindigkeiten (m/min) 
 

250 
 

300 350 400 450 500 600 900    m/min 
 
 
*Ø /mm 

Drehzahlen (min-1) 
 

3 27000 32000 37000 42000 48000 53000 64000 95000 
 

6 13000 16000 19000 21000 24000 27000 32000 48000 
 

8 10000 12000 14000 16000 18000 20000 24000 36000 
 

10 8000 10000 11000 13000 14000 16000 19000 29000 
 

12 7000 8000 9000 11000 12000 13000 16000 24000 
 

 
 
Beispiel:  
HM-Frässtift, Zahnung 3Plus, 
* Kopfdurchmesser 12 mm 
Schnittgeschwindigkeit: 450 m/min 
= Drehzahl: 12000 min-1 
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Welche Zahnungsarten für welche Werkstoffe: 
 
Zahnung 3 
· für Stahl- und Stahlgusswerkstoffe 
· für Ne-Metalle 
· für Gusseisenwerkstoffe 
Für feines Zerspanen und für eine feine Oberfläche, auch zum Entgraten. 
Zahnung 3 Plus 
· für Stahl- und Stahlgusswerkstoffe 
· für Gusseisenwerkstoffe 
· für Ne-Metalle 
· für Edelstähle 
Für Verputzarbeiten, Flächenbearbeitung, Schweißnahtbearbeitung sowie 
Hartlötnahtbearbeitung. 
Zahnung 4 
· für Stahl- und Stahlgusswerkstoffe 
· für Ne-Metalle 
· für Edelstähle 
Zum Bearbeiten von Kanten und Flächen von hochfesten und zähen Werkstoffen, 
nichtrostenden Stählen hoher Festigkeit, legiertem Stahlguss und für 
Auftragsschweißungen hochfester Werkstoffe im Formenbau.  
 
Bitte beachten Sie die Regel: 
Weicher Werkstoff für grobe Zahnung �  harter Werkstoff für feine Zahnung 
 
Kreuzverzahnung wird verwendet für gehärtete und ungehärtete Stähle. Z. B. bei 
Stahlguss für grobes Zerspanen und hohem Materialabtrag. Durch die Kreuz-
verzahnung erreiche ich einen ruhigen Lauf und kurze Späne. Sie wird auch als 
Universalverzahnung bezeichnet. Generell sind 
Hartmetall-Fräser auf Spiralverzahnung aufge- 
baut, je nach Werkstoff mit unterschiedlicher  
Spiralsteigung. Bei der Zahnung 3 Plus entsteht  
durch den Spanbrecher (SP) die Kreuz-  kreuzverzahnt - spiralverzahnt 
verzahnung. 
Zahnung 3 Plus ist eine Firmenbezeichnung und entspricht der DIN-Zahnung MX  
DIN: Zahnung 3  (nach DIN MY), Zahnung 3Plus und 4 (nach DIN MX) 
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Sicherheitshinweise : 
Beim Arbeiten mit großen Schaftlängen ist es zwingend erforderlich, das Werkzeug vor 
dem Einschalten der Antriebsmaschine mit dem Werkstück in Kontakt zu bringen bzw. 
in das Werkstück (Bohrung, Nut) einzuführen. Der Werkstückkontakt muss 
grundsätzlich bei laufendem Betrieb gewährleistet sein. Bei Nichtbeachtung besteht die 
Gefahr des Abknickens des Frässtiftes und somit erhöhte Unfallgefahr. 
Die in den Tabellen empfohlenen Schnittgeschwindigkeiten und Drehzahlen beziehen 
sich auf Hartmetallfrässtifte mit Standardschaftlängen. 
Bei HM - Frässtiften mit großen Schaftlängen ist bei Werkstückkontakt die 
Antriebsdrehzahl aus Sicherheitsgründen um bis zu 50% zu reduzieren. Um sicheres 
Arbeiten zu gewährleisten, nur spielfreie Spannmittel und Antriebe verwenden! 
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