Zylindrische Fraser E-Cut

Schlichten, Spanteiler, mittellange Ausfiihrung

HM 2 55°
MG10 y 10°

| ~—

? Schruppen Schlichten
(e ———— ||

Rm Rm Rm Rm HRC Inox Ti
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GG(G)
Tool Steel

Beschichtung Artikel-Nr.  ¢-Code
Beellnr, P 8311 180
pestelllr - P8311
(1] d, d, I, 1, I r o z

Code e8 hé
180* | 3.00 6.00 63 11.00 20.26 0.050 4.5° 4 °
220% | 4.00 6.00 63 13.00 2139 0.100 3.5° 5 ° ‘
260* | 5.00 6.00 63 16.00 2352 0.100 1.5° 5 °
300 6.00 6.00 63 21.00 - 0.100 0.0° 6 ° ‘
391 8.00 8.00 72 31.00 - 0150 0.0° 6 °
450 10.00 10.00 84 37.00 - 0200 00° 7 ° ‘
501 12.00 12.00 97 44.00 - 0200 0.0° 7 °
610 16.00 16.00 108 53.00 - 0.200 0.0° 8 ° ‘
682 | 20.00 20.00 122 62.00 - 0250 0.0° 8 °

* nur ohne Spanteiler
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Stahl 4 100 0.025 11.000 0.060 10610
<850 N/mm? 4 oo 5 100 0.029 13.000 0.060 7960 1155
5.00 5 100 0.033 16.000 0.120 6365 1050
6.00 6 100 0.036 21.000 0.120 5305 1145
8.00 6 100 0.041 31.000 0.200 3980 980
! . 10.00 7 100 0.046 37.000 0.200 3185 1025
12.00 7 100 0.051 44,000 0.240 2655 945
16.00 8 100 0.059 53.000 0.240 1990 940
20.00 8 100 0.066 62.000 0.300 1590 840
stahl 3.00 4 EN) 0.025 11.000 0.060 9550 955
850-1100 N/mm? 4.00 5 90 0.029 13.000 0.060 7160 1040
5.00 5 2 0.033 16.000 0.120 5730 945
6.00 6 90 0.036 21.000 0.120 4775 1030
8.00 6 2 0.041 31.000 0.200 3580 880
! . 10.00 7 90 0.046 37.000 0.200 2865 920
12.00 7 2 0.051 44.000 0.240 2385 850
! . 16.00 8 90 0.059 53.000 0.240 1790 845
20.00 8 2 0.066 62.000 0300 1430 755
ool 3.00 4 40 0.025 11.000 0.060 4245 425
[Cr-Ni/1.4301] 4.00 5 40 0.029 13.000 0.060 3185 460
[Cr-Ni-Mo/1.4571] 5.00 5 40 0.033 16.000 0.120 2545 420
6.00 6 40 0.036 21.000 0.120 2120 460
8.00 6 40 0.041 31.000 0.200 1590 390
! . 10.00 7 40 0.046 37.000 0.200 1275 410
12.00 7 40 0.051 44000 0.240 1060 380
16.00 8 40 0.059 53.000 0.240 795 375
20.00 8 40 0.066 62.000 0.300 635 335
stahl 3.00 4 130 0.021 11.000 0.030 13795 1160
<850 N/mm? 4.00 5 130 0.024 13.000 0.030 10345 1240
5.00 5 130 0.027 16.000 0.060 8275 115
6.00 6 130 0.030 21.000 0.060 6895 1240
8.00 6 130 0.034 31.000 0.100 5175 1055
! . 10.00 7 130 0.039 37.000 0.100 4140 1130
12.00 7 130 0.042 44000 0.120 3450 1015
16.00 8 130 0.049 53.000 0.120 2585 1015
20.00 8 130 0.055 62.000 0.150 2070 910
Stahl 3.00 4 110 0.021 11.000 0.030 11670 980
850-1100 N/mm? 4,00 5 110 0.024 13.000 0.030 8755 1050
5.00 5 110 0.027 16.000 0.060 7005 945
6.00 6 110 0.030 21.000 0.060 5835 1050
8.00 6 110 0.034 31.000 0.100 4375 895
! . 10.00 7 110 0.039 37.000 0.100 3500 955
12.00 7 110 0.042 44,000 0.120 2920 860
! . 16.00 8 110 0.049 53.000 0.120 2190 860
20.00 8 110 0.055 62.000 0.150 1750 770
s 3.00 4 60 0.021 11.000 0.030 6365 535
[Cr-Ni/1.4301] 4.00 5 60 0.024 13.000 0.030 4775 575
[Cr-Ni-Mo/1.4571] 5.00 5 60 0.027 16.000 0.060 3820 515
6.00 6 60 0.030 21.000 0.060 3185 575
8.00 6 60 0.034 31.000 0.100 2385 485
E . 10.00 7 60 0.039 37.000 0.100 1910 520
12.00 7 60 0.042 44,000 0.120 1590 470
16.00 8 60 0.049 53.000 0.120 1195 470
20.00 8 60 0.055 62.000 0.150 955 420
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Passende Schnittdaten
fir weitere
Anwendungen und
Werkstoffe finden Sie
im Schnittdatenrechner
ToolExpert E-Cut
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