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Vollhartmetall-Schaftfraser z Werk
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leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
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@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
* unbeschichtete Werkzeuge HAM 40-5110 /40-5130: vc x 0,5 (ca.
HAM 40'5110* I 40'5120 I 40'5130* I 40'5140 * uncoated tools HAM40-2110/40-5130: Vex 0,5 (ca.) ¢ (@)
)’gj{:ﬁ};’,@?{,‘:}‘;’pe @ mm 6 8 10 12 14 16 18 20 2 32
Al Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
knetiegierungen |2 1MmI_ 0,040 0,053 0,068 0,075 0,090 0,105 0,150 0,180 0,180 0,180
Vi [mm/min] 2540 2500 2570 2400 2450 2520 3180 3460 4100 3240
n [1/min] 15900 11900 9500 8000 6800 5000 5300 4800 3800 3000
" Ve [m/min] 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240
Cusslegierungen |2 1mmI_ 0,006 0,008 0,010 0,011 0,014 0,016 0,023 0,027 0,027 0,027
Vi [mm/min] 300 300 310 290 300 300 380 410 500 390
n [1/min] 12700 9500 7600 6400 5500 4800 4200 3800 3100 2400
Ve [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
stahli< 800 N/mms - — 1 s 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060 0,070 0,110 0,130 0,130 0,130
vi [mm/min] 770 770 750 700 650 670 920 990 1170 940
n [1/min] 6400 4800 3800 3200 2700 2400 2100 1900 1500 1200
S < 1200 N | e {m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
T, [mm] 0,025 0,035 0,045 0,050 0,060 0,070 0,100 0,120 0,120 0,120
Vi [mm/min] 530 560 580 540 550 560 720 770 940 720
n [1/min] 5300 4000 3200 2700 2300 2000 1800 1600 1300 1000
Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
Tz [mm] 0,020 0,030 0,038 0,043 0,051 0,060 0,085 0,102 0,102 0,102
Vi [mm/min] 340 380 380 360 370 380 480 530 610 490
n [1/min] 4200 3200 2500 2100 1800 1600 1400 1300 1000 800
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
stahl <55 IHRC T, [mm] 0,038 0,021 0,027 0,030 0,036 0,042 0,060 0,072 0,072 0,072
Vi [mm/min] 480 200 210 190 200 200 260 290 350 260
n [1/min] 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000 800 600
Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
INOX <800 N/mm? ——1rirs 0,018 0,023 0,029 0,033 0,039 0,046 0,065 0,078 0,078 0,078
vi [mm/min] 270 250 260 250 250 250 310 340 420 330
n [1/min] 3700 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100 900 700
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
INOXE800IN/mm S gy 0,012 0,016 0,020 0,023 0,027 0,032 0,045 0,054 0,054 0,054
Vi [mm/min] 130 130 130 120 120 130 160 170 190 160
n [1/min] 2700 2000 1600 1300 1100 1000 900 800 500 500
- Ve [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
Tz [mm] 0,025 0,039 0,050 0,055 0,066 0,077 0,110 0,132 0,132 0,132
vi [mm/min] 640 740 750 700 710 740 920 1000 1190 950
n [1/min] 6400 4800 3800 3200 2700 2400 2100 1900 1500 1200
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
mm] 0,025 0,035 0,045 0,050 0,060 0,070 0,100 0,120 0,120 0,120
mm/min] 530 560 580 540 550 560 720 770 940 720
1/min] 5300 4000 3200 2700 2300 2000 1800 1600 1300 1000
hochwarmfeste ¢ [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
R fo (mm]__ 0,020 0,023 0,029 0,033 0,039 0,046 0,065 0,078 0,078 0,078
vi [mm/min] 130 110 120 100 110 110 130 160 190 140
1/min] 1600 1200 1000 800 700 600 500 500 400 300
< [m/min] 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55
T, [mm] 0,017 0,023 0,030 0,034 0,040 0,047 0,067 0,080 0,080 0,080
+ [mm/min] 190 210 220 200 210 210 270 290 340 240
1/min] 2900 2200 1800 1500 1300 1100 1000 900 700 500
NE-Metalle < [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180
CuLegierungen |2 1mml_ 0,040 0,500 0,068 0,075 0,090 0,105 0,150 0,180 0,180 0,180
vi [mm/min] 1520 14400 1540 1440 1480 1510 1920 2090 2480 1940
n [1/min] 9500 7200 5700 4800 4100 3600 3200 2900 2300 1800
<2xD <3xD <4,5xD <6xD >6xD
ap 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD
3e 0,02xD | 0,02xD | 0,02xD | 002xD | 0,02xD
V¢ x 1 x 0,5 x 0,3 x 0,2 x 0,15
fz x1 x0,9 x 0,75 x 0,65 x 0,55




