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VHM Schlichtfraser

Type: 620 /630 /640 /622 Beschichtung: TIALN

Material Harte/Festigkeit [Vc m/min| @1-3 | @45 | @6-8 | @10-12 | @16 @20
unlegierte Stahle | <500 N/mm2 140-160 [ 0,025 0,04 0,05 0,07 0,07 0,08
500-700 N/mm2 | 100-140 | 0,020 0,03 0,04 0,06 0,06 0,07
> 700 N/mm2 60-90 0,020 0,03 0,03 0,05 0,05 0,06
Werkzeugstahl <1400 N/mm2 40-80 0,015 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
>1400N/mm2 30-50 0,015 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
rostfreier Stahl 25-75 0,015 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
geharteter Stahl 20-30 0,008 0,01 0,01 0,02 0,03 0,03
GuBeisen < 500 N/mm2 80-140 | 0,025 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08
> 500 N/mm2 60-120 [ 0,020 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06
GuBeisen < 200 HB 60-90 0,025 0,05 0,06 0,08 0,09 0,12
>200 HB 50-80 0,020 0,04 0,04 0,06 0,08 0,11
Kupfer 100-250 [ 0,020 0,04 0,04 0,06 0,08 0,10
Bronze 90-200 | 0,020 0,04 0,04 0,06 0,08 0,10
Cr-Ni-Co Legierungen 30-50 0,010 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04
Alu Legierungen 100-800 [ 0,020 0,05 0,06 0,1 0,14 0,18
fz = mm/Z
Nutenfrasen Konturfrasen
zum Nutenfrédsen empfehlen wir beim Konturfrdsen mit kleinem
2 und 3 Schneiden Fraser ae kann fz erhéht werden
8
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ae=0,1x0Q fzx 2

ae=1x09 ap=1,5x0
ap=0,5x09
ae=0,15x0 fzx1,5
. 2, ap=1,5x0 ©

Hinweis: beim Einsatz von Radius-
a"f g und Eckenradiusfrasern kann die
ol n Drehzahl entsprechend dem

et @eft effektiven Kontaktdurchmesser
@ EFF=2\/ap (@-ap) @ EFF=2 2R+2\/ap (2R-ap) erhoht werden




