ACT-IMEX

Lieferant flr Prazisionswerkzeuge

Torusfraser Spezial

Stahl 30-45 HRc Stahl >45-55 HRc Stahl >55-60 HRc
Nutenfrasen ae 1 x Durchmesser ae 1 x Durchmesser ae 1 x Durchmesser
ap £0,5 x Durchmesser ap £0,5 x Durchmesser ap £ 0,3 x Durchmesser
Durchmesser (¢ ) m / min mm / Zahn m / min mm / Zahn m / min mm / Zahn
(Ve) (fz) (Ve) (fz) (V) (fz)
3mm 65 0,02 40 0,01 25 0,01
S5mm 65 0,02 40 0,02 25 0,02
6mm 65 0,03 40 0,03 25 0,02
8mm 65 0,04 40 0,03 25 0,02
10mm 65 0,05 40 0,04 25 0,03
12mm 65 0,06 40 0,05 25 0,04
16mm 65 0,08 40 0,06 25 0,05
20mm 65 0,10 40 0,08 25 0,06
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Torusfraser Spezial

ae=1,0xdl

Stahl 30-45 HRc Stahl >45-55 HRc Stahl >55-60 HRc
Konturenfrasen ae 0,5 x Durchmesser ae 0,5 x Durchmesser ae 0,3 x Durchmesser
ap £ 1,0 x Durchmesser ap < 1,0 x Durchmesser ap < 1,0 x Durchmesser
Durchmesser (@) m / min mm / Zahn m / min mm / Zahn m / min mm / Zahn
(Ve) (fz) (Ve) (fz) (Ve) (fz)
3mm 80 0,02 45 0,02 30 0,01
S5mm 80 0,03 45 0,03 30 0,02
6mm 80 0,05 45 0,04 30 0,03
8mm 80 0,06 45 0,05 30 0,03
10mm 80 0,07 45 0,05 30 0,04
12mm 80 0,09 45 0,07 30 0,05
16mm 80 0,11 45 0,09 30 0,07
20mm 80 0,13 45 0,11 30 0,08
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Torusfraser Spezial
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. Stahl 30-45 HRc Stahl >45-55 HRc Stahl >55-60 HRc
High Speed
. ae 0,1 x Durchmesser ae 0,1 x Durchmesser ae 0,1 x Durchmesser
Cutting ap £ 0,1 x Durchmesser ap £0,1 x Durchmesser ap £0,1 x Durchmesser
Durchmesser (9 ) m / min mm / Zahn m / min mm / Zahn m / min mm / Zahn
(Ve) (fz) (Ve) (fz) (Ve) (fz)
3mm 170 0,03 150 0,02 75 0,02
5mm 170 0,04 150 0,03 75 0,02
6mm 170 0,06 150 0,05 75 0,03
8mm 170 0,07 150 0,06 75 0,04
10mm 170 0,08 150 0,07 75 0,05
12mm 170 0,11 150 0,09 75 0,06
16mm 170 0,14 150 0,11 75 0,08
20mm 170 0,17 150 0,13 75 0,10
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Die angegebenen Werte sind Richtwerte. Die optimalen Daten ermitteln Sie bitte beim Bearbeiten des jeweiligen Materials in Abhangigkeit

von Aufspannung, Arbeitstiefe, Kihlung usw. Die Angaben sind ohne Gewahr.
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