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* 4 Schneiden, lang, 40° rechtsschneidend
* ungleiche Teilung zur Minimierung der Vibrationen
* CNC Wiederholgenauigkeit innerhalb 10 pm

* fir das Frasen von INOX, exotischen Werkstoffen und allgemeine Anwendungen F_ Lo—pl
* besonders geeignet zum Nutenfrésen und zur Seitenabiragung < L >

¢ Schneidstoff: VHM Feinkorn

@ sefir gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
o geeignet <700 N/mm. | <1000 N/ | <1400 N/mm | forrit/martens, | _austenisch | duplex 66/6TS 666 [Legierungen| <somrc | =230 | <8%si 28%Si Cuelog.  |GFK/CRK/Durop.|  <55HRe | <60MRe | =60k
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175 100 80 75 55 55 65 28 38 315 225 175
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!
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mm mm mm mm Stahl < 1000 N/mm? Stahl < 1000 N/mm2 ArtikelNr. €
mm/1 mm/Z
3,0 9 57 6,0 4 0,016 0,020 2541240030 21,80
4,0 12 57 6,0 4 0,021 0,026 2541240040 21,80
50 13 57 6,0 4 0,026 0,032 2541240050 21,80
6,0 13 57 6,0 4 0,031 0,038 2541240060 21,80
8,0 20 64 8,0 4 0,037 0,046 2541240080 29,60
10,0 22 72 10,0 4 0,044 0,054 2541240100 44,30
12,0 26 83 12,0 4 0,050 0,062 2541240120 56,80
16,0 32 92 16,0 4 0,063 0,078 2541240160 102,50
20,0 38 104 20,0 4 0,075 0,094 254124 0200 167,—
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X HPMT Schaftfraser
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mit Freistellung

ungleiche Teilung zur Minimierung der Vibrationen

e CNC Wiederholgenauigkeit innerhalb 10 pm

¢ fiir das Frasen von INOX, exotischen Werkstoffen
und allgemeine Anwendungen

* besonders geeignet zum Nutenfréisen und zur Seitenabiragung

@ sehr qut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
o [0t geeignet <700 N/mm? | < 1000 N/mm? | < 1400 N/mm? | forit /martens. | ousteniisch | duplx 66/6TS oo6 |legierungen| <somre | =3om [ <susi 28%Si Celeg.  |oR/C/Durop.|  <S5HRe | <60HRe | 260k
§ ® o O e o o o o o
175 110 80 55 55 55 55 20 15 315 225 175
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschi hiltnissen anzupassen!
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mm  mm  mm  mm ommmm Stahl < 1000 N/mm?  Stahl < 1000 N/mm? Artikel-Nr. € s
mm/1 mm/Z

3,0 9 15 6 57 2,80 4 0,016 0,020 2541210030 34,10

4,0 12 20 6 57 3,70 4 0,021 0,026 2541210040 34,10

50 13 20 [ 57 4,60 4 0,026 0,032 2541210050 34,10

6,0 13 20 6 57 5,50 4 0,031 0,038 2541210060 34,10

8,0 20 30 8 64 7,40 4 0,037 0,046 2541210080 48—
100 22 32 10 72 9,20 4 0,044 0,054 2541210100 71,50
120 26 37 12 83 11,00 4 0,050 0,062 2541210120 92,20
160 32 46 16 92 1500 4 0,063 0,078 2541210160 161,50
200 38 58 20 104 19,00 4 0,075 0,094 2541210200 260,
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