














PM-WX6-Schruppfraser
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66 16 60 3 98635060 1705

7 10 22 72 3 98.635.070 26,95

9 10 25 75 4 98.635.090 26,95 —

1" 12 28 85 4 98.635.110 29,15

13 16 32 89 4 98.635.130 34,10

15 16 36 96 4 98.635.150 39,60

17 16 40 100 4 98.635.170 42,90

19 20 45 105 4 98.635.190 45,65

22 25 45 111 5 98.635.220 59,40

26 25 56 132 5 98.635.260 100,65 R <

32 32 63 143 5 98.635.320 105,60
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36 32 63 143 6 98.635.360 172,15

Art.-Nr. 98.635...

PM-WX86-Schruppfraser-3-6Schneiden

Almix-beschichtet
Mit Spannflache




Schnittwerte-Empfehlung fur VHM-Fraser

Inova

GERMAN TOOLS GROUP W@V

Festigkeit Werkstoff- | vc
Werkstoff DIN-Nr. : 2- 4- -10 112-16) 2
D N/mm? Nr. m/min. 3 5 | 610 K
) . 33535
Alu-Legierung < 10% Si -550 AlMg 3 34365 800 0,02 | 003 | 005 | 0,08 | 0,112
Alu-Legierung < 10% Si <600 AlZnMgCu 1 5 34365 400 0,01 0,02 | 004 | 006 | 0,10
' MS 63 20320
Kupfer-Legierung <550 CuAl 10 Ni 20975 280 0,01 0,02 | 004 | 007 | 010
Kupfer-Legierung <700 MS 68 20402 250 0,01 0,02 | 0,04 | 007 | 0,110
Automatenstahl <700 9SMn 28 1.0715 200 0,02 | 004 | 0,05 | 008 | 0,12
Baustahl <520 St 52 1.0052 200 0,02 | 003 | 0,04 | 007 | 0,08
CK 45 1.1191
Baustahl <750 26 CiMo 4 1 2081 180 0,02 | 003 | 0,04 | 007 | 0,08
, : 42 CrMo 4 1.7225
Vergitungsstahl mittelfest <950 50 CrV 4 1 2041 130 0,02 0,03 0,04 0,07 0,08
Einsatzstahl <950 16 MnCr 5 17131 130 0,02 | 003 | 0,04 | 007 | 0,08
Vergiitungsstahl hochfest <1200 30 CrNiMo 8 1 ;gég 90 0,01 0,01 0,02 | 003 | 0,05
Nitrierstal vergitet <1400 34 CrAl 6 18504 90 0,01 0,01 0,02 | 004 | 0,06
X 38CrMoV 5 1 12343
Werkzeugstahl <1400 X 155 CrVMo 12 12379 90 0,01 0,01 0,02 | 0,03 | 0,05
Stahle - 55 HRC - 1800 N/mm? geharteter Stahl - 80 0,02 | 004 | 005 | 007 | 0,115
Stahle - 65 HRC - 2000 N/mm? geharteter Stahl - 60 0,02 | 004 | 005 | 007 | 0,115
X10Cr13 14006
Rost- und séurebestandiger Stahl <900 X 12 CrMoS17 14104 80 0,01 0,01 0,02 0,04 0,05
X 35CrMo 17 14122
] i X5CrNi 18 10 14301
Rost- und séurebestandiger Stahl >900 X 10 CrNiMo 18 10 14571 60 0,01 0,01 0,02 0,04 | 0,05
Grauguss 100-400 GG 25 06025 160 0,02 0,03 0,05 0,08 0,12
Legierter Grauguss 150-250 GGL-NiCr 35 2 06678 110 0,01 0,02 0,04 0,07 0,08
Sphéroguss 400-800 GGG 60 07060 110 0,01 0,02 | 004 | 007 | 0,0
Temperguss 350-700 GTS 55 08155 90 0,02 | 003 | 005 | 008 | 0,112
Nickellegierung mittelfest <950 NiCr 12 Al 6 MoNo 24670 30 0,01 0,01 0,02 0,04 0,05
Nickellegierung hochfest <1400 NiCr 19Fe 19NbMo Inconel 20 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04
Hartguss <600 Ni-Hard, Ampco - 40 0,01 0,01 0,02 0,04 0,05
Vorschub-Korrektur-
a, 0,1 xdq 0,75 x dq 1 xdq
Fg ktoren v F, Schrupp—Profie 12 06 05
fuor VHM-Fraser F. Schlicht-Profi 1,0 0,5 04
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