Schnittwerte - Cutting Conditions

FRANKEN

77N ox~Cuwt
Hartmetall-Schaftfraser ,Base* — kurze Ausfiihrung
Solid carbide end mills “Base” — short design Giiltig fiir - Valid for
2566T
2567T
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170 0,005 xdq 190 0,006 xdq 200 0,007 xd4 240 0,007 xd4 o o u] [
150 0,004 xd4 170 0,005 xd4 180 0,006 xd4 210 0,006 xd4 o o m] u
130 0,004 xdq 140 0,004 xdq 160 0,005 xd4 180 0,005 xd4 o [ ] u] [
120 0,003 xd4 130 0,004 xd4 140 0,004 xd4 170 0,004 xd4 o u
100 0,003 xdq 110 0,003 xdq 120 0,004 xd4 140 0,004 xd4 o [ ]
90 0,004 xdq 110 0,005 xd4 120 0,005 xd4 130 0,005 xd4 [5] [] [u] [
M 80 0,003 xdq 90 0,004 xdq 100 0,005 xd4 110 0,005 xd4 [5] [a] 5] [
b 70 0,003 xdq 80 0,003 xdq 90 0,004 xd4 100 0,004 xd4 5] ]
4. 60 0,002 xd 70 0,002 xd 80 0,003 xd 90 0,004 xd [a] [
150 0,005 xdq 160 0,006 xdq 180 0,006 xdq 200 0,007 xd4 [] [ 5]
150 0,005 xdy 160 0,006 xd; 180 0,006 xds 200 0,007 xd E n O
140 0,004 xdq 150 0,005 xd4 170 0,005 xd4 180 0,006 xd4 ] ] [5]
140 0,004 xdq 150 0,005 xdq 170 0,005 xdq 180 0,006 xd4 5] [ 5]
120 0,004 xdq 130 0,005 xdq 140 0,005 xdq 150 0,006 xd4 [5] [ 5]
120 0,004 xdq 130 0,005 xdq 140 0,005 xdq 150 0,006 xd4 [5] [ 5]
100 0,003 xdq 110 0,003 xdq 120 0,004 xd4 130 0,004 xd4 [] [ 5]
80 0,003 xd 90 0,003 xd 90 0,004 xd 100 0,004 xd [5] [ [a]
220 0,009 x d4 250 0,010 x d4 280 0,011 x d4 300 0,008 x d4 [
220 0,008 x d4 250 0,009 x d4 280 0,010 x d4 300 0,008 x d4 [
220 0,007 x d4 250 0,008 x d4 280 0,009 x d4 300 0,007 x d4 [
170 0,007 xdq 180 0,007 xdq 200 0,008 xd4 220 0,008 xd4 [a] [
170 0,007 xdq 180 0,007 xdq 200 0,008 xdq 220 0,008 xd4 5] [
170 0,007 xd4 180 0,007 xd4 200 0,008 xd4 220 0,008 xd4 [a] 5] ]
160 0,006 xdq 170 0,006 xd4 180 0,007 xd4 200 0,007 xd4 [u] []
160 0,006 xdq 170 0,006 xdq 180 0,007 xdq 200 0,007 xd4 5] ]
160 0,006 xdq 170 0,006 xdq 180 0,007 xdq 200 0,007 xd4 [a] 5] [
120 0,004 xdq 130 0,004 xdq 140 0,005 xdq 160 0,005 xd4 [u] [
100 0,003 xdq 110 0,003 xdq 120 0,004 xd4 140 0,004 xd4 5] [
70 0,003 xdq 80 0,004 xdq 80 0,005 xdq 100 0,005 xd4 [u] [
70 0,005 xdq 90 0,005 xd4 100 0,006 xd4 100 0,005 xd4 ]
60 0,003 xdq 70 0,003 xdq 80 0,004 xd4 90 0,004 xd4 [
50 0,002 xdq 60 0,002 xdq 70 0,003 xdq 80 0,003 xd4 [
60 0,003 xdq 70 0,003 xdq 80 0,004 xdq 90 0,004 xd4 [
20 0,002 xd; 25 0,002 xds 30 0,003 xds 35 0,003 xd; u
15 0,002 xd 20 0,002 xd 25 0,003 xdy 30 0,003 xdy u
20 0,002 xdq 25 0,002 xdq 30 0,003 xd4 35 0,003 xd4 [
15 0,002 xdq 20 0,002 xdq 25 0,003 xdq 30 0,003 xd4 [
15 0,002 xdq 20 0,002 xdq 25 0,003 xdq 30 0,003 xd4 [
90 0,003 xd4 100 0,003 xd4 110 0,003 xd4 130 0,004 xd4 [a] u
H 70 0,002 xd 80 0,003 xdj 90 0,003 xd 110 0,004 xd; & u
B = sehr gut geeignet - very suitable V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed 5

O = gut geeignet - suitable

f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth
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