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HANDELSGESELLSCHAFT MBH

LITTY GmbH
Spezialist fur Wolfram Elektroden

Die Firma ,Litty GmbH“ ist ein
dynamisches und flexibles Unternehmen
das sich seit mehr als fiinfzehn Jahren
auf den Vertrieb von hochschmelzenden
Metallen wie Wolfram, Molybdan und
Tantal spezialisiert hat. Die Produktpalett
hat sich im Laufe der Zeit erweitert, so dass digh Unternehmen mittlerweile zu
einem der grof3ten Anbieter flr Wolfram Elektrodegramische Gasdisen,
Brennerersatzteile und Anschleifmaschinen entwidhkat.

Diverse Produktweiterentwicklungen und eingetragene
Warenzeichen tragen zum Erfolg der Firma bei. Sale/u
zum Beispiel eine neu&olfram Elektrode vom Typ
,Lymox“ entwickelt. Durch die Kombination
verschledener seltener Erden (Oxide) ist diesédlstngsfrei und verursacht weder
Entsorgungsprobleme noch Gesundheitsgefahrdung.

Richten sie bitte auch Ihr Augenmerk auf den gizadiften, zentrischen
Langsanschliff im Bild. Durch diesen konnte Staridzewie auch die
ZUundfreudigkeit deutlich erhéht werden.

Hartmetall- Frasstifte wurden jungst in das Programm aufgenommen. Wirefiih
ein umfangreiches Sortiment, das speziell fir dereBh der Schweil3technik von
gravierendem Vortell ist.
- Unsere Hartmetall-Frasstifte sind Markenprodukte

Sie erreichen hdchste Standzeit und Abtragsgesdykit

Das durchgéangige Sortiment sorgt flr hohe Verfligdar

Durch unsere leistungsfahigen Prazisionswerkzeegieben Sie Qualitat

ohne Kompromisse

Werden Sie unser Partner und profitieren Sie nst un
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HM-Frasstifte

Zylinderform

Zum Entgraten

Zylinderform mit Stirnverzahnung

FiUr Innenkonturbearbeitung, d.h. fir Umfan
und Stirnfrasen

Walzenrundform

Zur Flachenbearbeitung und Bearbeitung v«
Konturen

Zum Ausfrasen und zur Vorbereitung von
Auftragsschweil3ungen bei der kurzen Form

Kugelform

Zur Bearbeitung von Konturen

Zum Ausfrasen und zur Vorbereitung von
Auftragsschweif3ungen

Zum Entgraten von Innenbohrungen
Zum Ausfrasen und zur Vorbereitung von

Auftragsschweif3ungen

Rundbogenform
Zur Bearbeitung von engen Konturen

Spitzbogenform
Zur Bearbeitung von engen Konturen und
spitzen Winkeln

Flammenform
Zur Bearbeitung von Konturen
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Werkstoffgruppen, Bearbeitungsfall, Zahnungsarten

HM-Frasstifte

Mit HM-Frasstiften werden Werkstoffe nahezu jedestigkeit zerspant. Dies ist
durch die optimale Abstimmung von Zahnform, Zahihgz2rallwinkel,
Spanwinkel und der Rundlaufgenauigkeit moglich.

Der exakte Rundlauf der HM-Frasstifte

verringert den Verschleild der Antriebsmaschine
ermdoglicht schlagfreies Arbeiten
verhindert sogenannte Rattermarken
ermdglicht den Einsatz auf Robotern

Schnitt-

Werkstoffgruppen Bearbeitungsfall| Zahnu qgeschwin digkeit
Stahl- und | ungehartete, Baustéahle Grobes 3 480 a8min
Stahlguss- | nicht vergltete Kohlen- Zerspanen = us PI
werkstoffe | Stahle bis stoffstahle hoher
1200 N/mm Werkzeugstahle, Materialabtrag
(< 35 HRC) unleg. Stahle, Feines 3 500 - 600 m/mi
Einsatzstahle Zerspanen
Stahlguss z.B. Entgraten
gehartete, vergufWerkzeugstahle, | Grobes 3 250 — 350 m/mi
Stahle Uber Vergltungsstahle, Zerspanen = 3 Plus
1200 N/mn legierte Stahle, hoher 4
(> 35HRC) Stahlguss Materialabtrag
Edelstahle | rost- und austenitische Grobes 3 Plu250 — 350 m/min
saurebestandigel und ferritische Zerspanen = 4
Stahle Edelstahle hoher
Materialabtrag
NE-Metalle | harte Bronze, Titan, Grobes 3 250 — 350 m/mi
NE-Metalle Titanlegierungen| Zerspanen =hoher 4
sehr harte Alu- Materialabtrag
Legierungen Feines Zerspanen 3 350 — 450 m/mi
(hoher Si-Anteil) | z.B. Entgraten
hochwarmfeste | Nickelbasisleg., Grobes 3 Plus 3080-m/min
Werkstoffe Ni-Co-Leg.(Trieb{ Zerspanen =hoher 4
werk u. Turbinen-| Materialabtrag
bau) Feines Zerspanen 4 350 — 500 m/mi
z.B. Entgraten
Gusseisen- Grauguss Grobes 3 450 — 600 m/mji
Werkstoffe Spharoguss Zerspanen =hoher 3 Plys
Materialabtrag
Feines Zerspanen 3 500 — 600 m/mif

In

z.B. Entgraten

n
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Spezialist fur Wolfram Elektroden

Schnittgeschwindigkeiten
und empfohlene Drehzahlen (mjrfiir Hartmetall-Stifte

HM Frasstifte

Gemal der empfohlenen Schnittgeschwindigkeiterebnten Sie bitte die
exakten Drehzahlen (nif) der Tabelle.

Schnittgeschwindigkeiten (m/min)

m/min 250 300 350 400 450 500 600 900
Drehzahlen (mi)
*@ Im
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-Frasstift, Zahnung 3PIlus,

* Kopfdurchmesser 12 mm

Schnittgeschwindigkeit: 450 m/min
= Drehzahl: 12000 mih



HM-Frasstifte

LITTY GmbH
Spezialist fur Wolfram Elektroden

Welche Zahnungsarten fur welche Werkstoffe:

Zahnung 3

fur Stahl- und Stahlgusswerkstoffe

fir Ne-Metalle

fur Gusseisenwerkstoffe
Fur feines Zerspanen und flr eine feine Oberflaabeh zum Entgraten.
Zahnung 3 Plus

fur Stahl- und Stahlgusswerkstoffe

fur Gusseisenwerkstoffe

fur Ne-Metalle

fur Edelstahle
Fur Verputzarbeiten, Flachenbearbeitung, SchweiBearbeitung sowie
Hartlotnahtbearbeitung.
Zahnung 4

fur Stahl- und Stahlgusswerkstoffe

fur Ne-Metalle

fur Edelstahle
Zum Bearbeiten von Kanten und Flachen von hochiastel zahen Werkstoffen,
nichtrostenden Stahlen hoher Festigkeit, legie®¢anlguss und flr
Auftragsschweil3ungen hochfester Werkstoffe im Foivae.

Bitte beachten Sie die Regel:
Weicher Werkstoff fir grobe Zahnung harter Werkstoff fur feine Zahnung

Kreuzverzahnung wird verwendet flr gehartete und ungehartete 8t&hliB. bei
Stahlguss flr grobes Zerspanen und hohem Matetataturch die Kreuz-
verzahnung erreiche ich einen ruhigen Lauf und&@péne. Sie wird auch als
Universalverzahnungbezeichnet. Generell siqd
Hartmetall-Fraser apiralverzahnung aufge-
baut, je nach Werkstoff mit unterschiedlicher
Spiralsteigung. Bei der Zahnung 3 Plus entste¢ht
durch den Spanbrecher (SP) Hieuz- kreuzverzahnt - spiralverzahnt
verzahnung.
Zahnung 3 Plusist eine Firmenbezeichnung und entspricht der B#dnung MX
DIN: Zahnung 3 (nach DIN MY), Zahnung 3Plus und £MmBIN MX)
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Sicherheitshinweise

Beim Arbeiten mit grof3en Schaftlangen ist es zwingend erforderlich, das Werkzeug vor
dem Einschalten der Antriebsmaschine mit dem Werkstiick in Kontakt zu bringen bzw.
in das Werkstiick (Bohrung, Nut) einzufiihren. Der Werkstlckkontakt muss
grundsatzlich bei laufendem Betrieb gewébhrleistet sein. Bei Nichtbeachtung besteht die
Gefahr des Abknickens des Frasstiftes und somit erhdhte Unfallgefahr.

Die in den Tabellen empfohlenen Schnittgeschwindigkeiten und Drehzahlen beziehen
sich auf Hartmetallfrasstifte mit Standardschaftlangen.

Bei HM - Frasstiften mit groRen Schaftlangen ist bei Werksttickkontakt die
Antriebsdrehzahl aus Sicherheitsgriinden um bis zu 50% zu reduzieren. Um sicheres
Arbeiten zu gewahrleisten, nur spielfreie Spannmittel und Antriebe verwenden!

Litty Handelsgesellschaft mbH
Kaltenbacher Weg 12 Tel.: 0861 90 98 160 E-mail: litty@tungsten.de
D - 83355 Erlstatt Fax: 0861 90 98 161 www.tungsten.de



