PRODUCT DATA SHEET

MACHREINER

E.7623.1

VHM-Universal-Schaftfraser 30°, kurz

Solid carbide universal end mills 30°, short

]
]

SPEZIAL| |3 )
VHM| |i_ne SPECIAL

Artikelnummer
Article-No.
50

E.7623.1.0100 1 3 6.0
E.7623.1.0150 1.5 50 4 6,0
E.7623.1.0200 2 50 B 6.0
E.7623.1.0300 3 50 6 6.0
E.7623.1.0400 4 50 8 6.0
E.7623.1.0500 5 50 8 6.0
E.7623.1.0800 B 50 16 8.0
E.7623.1.0800 8 B3 20 8,0
E.7623.1.1000 10 72 22 10,0
E.7623.1.1200 12 73 22 12,0
E.7623.1.1600 16 82 25 16.0
E.7623.1.2000 20 104 32 20,0
0| Individualle Schnittdaten online im
#=n Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator
www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung Ve o 7 7 7 o 7 7 o
terial descripti P /mi
santlib it rocess fmin 1.00-1.50 | 2.00-3.00 | 4.00-5.00 16.00 [ 20.00
) Schruppen 100.00 0.007 0.020 0.033 0.044 0.050 0.060 0.080 0.107 0.134
allg. Stahle roughing
G I steel i
eneral stee's f?;g::f:;e" 220.00 0.010 0.030 0.050 0.065 0.075 0.090 0.120 0.160 0.200
Schruppen 90.00 0.007 0.020 0.083 0.044 0.050 0.080 0.080 0.107 0.134
allg. Stahle roughing : : ‘ : ‘ : : ‘ : :
G | steel i
enerdl stee’s fsnfl';',;‘l’:;e“ 200.00 0.010 0.030  0.050 0.065 0.075 0.090 0.120 0.160 0.200
Schruppen 7 o 44 107 134
on g, State roughing 85.00 0.00 0.020 0.033 0.044 0.050 0.060 0.080 0.107 0.13
G I steel '
eneral steets fslr‘fl*s‘{;f:;e" 190.00 0.010 0.030 0.050 0.065 0.075 0.090 0.120 0.160 0.200
Schruppen 80.00 0.002 0.011 0.017 0.021 0.029 0.040 0.047 0.054 0.067
allg. Stahle roughing : : ‘ ‘ ‘ : : ‘ : :
G | steel i
enerdl stee’s Eﬁglr'f:;en 175.00 0.003 0.016 0026 0.032 0.044 0.060 0.070 0.080 0.100
. Schruppen 70.00 0.002 0.011 0.0177 0.021 0.029 0.040 0.047 0.054 0.067
allg. Stahle roughing
G I steel i
eneral steels ﬁ;g';\f:;e" 155.00 0.003 0.016 0.026 0.032 0.044 0.060 0.070 0.080 0.100
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Materialbezeichnung Bearbeitung
material description Process
Echuinen 85.00 0.007 0.020 0.033 0.044 0.050 0.060 0.080 0.107 0.134
Vergiitungstahle < 850N/mm? roughing ' : : : : : : ‘ ‘ :
T ing steel < 850N/mm2 i
ML L mm ﬁr‘f‘g',fr:‘;e“ 190.00 0.010 0030 0050 0.085 0.075 0.090 0.120 0.160 0.200
Schruppen 80.00 0.007 0.020 0.033 0.044 0.050 0.060 0.080 0.107 0.134
Vergiitungstihle < 1000N/mm?2 roughing ' ' ' ' ' ' ' ’ ' '
T ing steel < 1000N/mm2 ;
empening steet < mm f;gt‘f:;e" 175.00 0.010 0.030 0.050 0.065 0.075 0.090 0.120 0.160 0.200
Schruppen 7 2 11 17 21 2 4 47 4 7
R R roughing 0.00 0.00 0.0 0.0 0.021 0.029 0.040 0.047 0.054 0.08
T i | < 1400N/mm2 ;
empering steel < 1400N/mm ﬁrflg'l'jf:;e" 155.00 0.003 0016 0026 0032 0.044 0.060 0.070 0.080 0.100
. ) Schruppen 65.00 0.002 0.011 0.0177 0.021 0.029 0.040 0.047 0.054 0.067
Vergitungstahle > 1400N/mm2 roughing
T ing steel > 1400N/mm? ;
empering steet > mm fr‘flg';]f:;e" 140.00 0.003 0.016 0.026 0.032 0.044 0.060 0.070 0.080 0.100
Schruppen 55 7 2 33 44 5| [§] 8| 107 134
e SR e S roughing .00 0.00 0.020 0.0 0.044 0.050 0.060 0.080 0.107 O.
Stainless steel ;
SIniess Steels fslr‘]’lg'r']‘l’:;e" 120.00 0.010 0.030 0.050 0.065 0.075 0.090 0.120 0.160 0.200
M
) L ) Schruppen 40.00 0.007 0.020 0.033 0.044 0.050 0.080 0.080 0.107 0.134
Rost und séurebesténdige Stihle >700N/mm2  roughing
Stainless steels >700N/mm?2 i
aIniess steels > mm f;’rfl';'r;fr:‘;e" 90.00 0.010 0.030 0.050 0.065 0.075 0.090 0.120 0.160 0.200
Schruppen
Gusseisen roughing 80.00 0.007 0.020 0.033 0.044 0.050 0.060 0.080 0.107 0.134
Cast i i
ast fron g‘;g'r']‘l’:;e" 180.00 0.010 0.030 0.050 0.065 0.075 0.090 0.120 0.160 0.200
Schruppen 65.00 0.007 0.020 0.033 0.044 0.050 0.060 0.080 0.107 0.134
Temperguss roughing
R Malleable cast iron Schlichten
finahing 150.00 0.010 0.030 0.050 0.085 0.075 0.090 0.120 0.160 0.200
) : ) EChyinnen 65.00 0.007 0.020 0.033 0.044 0.050 0.080 0.080 0.107 0.134
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing
Nodul t i i
oddiar cast fron fslr'flg'r']‘l’r']‘;e“ 140.00 0.010 0030 0050 0.085 0.075 0.030 0.120 0.160 0.200
) Schruppen 105.00 0.007 0.020 0.033 0.044 0.050 0.060 0.080 0.107 0.134
AL- und AL-Legierungen roughing
AL und AL-all i
un aloys ﬁ’;’;m;e" 230.00 0.010 0.030 0.050 0.065 0.075 0.090 0.120 0.160 0.200
Echyinnen 100.00 0.007 0.020 0.033 0.044 0.050 0.060 0.080 0.107 0.134
AL- und AL-Legierungen roughing : : : : : : : ‘ ‘ :
AL und AL-all i
el Al ;T'rflg'r']‘f:;e“ 220.00 0.010 0030 0050 0.085 0.075 0.030 0.120 0.160 0.200
Schruppen
AL- und AL-Legierungan >12% Si roughing 90.00 0.007 0.020 0.033 0.044 0.050 0.060 0.080 0.107 0.134
AL und AL-all 12% Si i
und Ab-alloys > 1= St f?;guf:;e" 200.00 0.010 0030 0050 0.085 0.075 0.090 0.120 0.160 0.200
N
Echuinnen 90.00 0.007 0.020 0.033 0.044 0.050 0.060 0.080 0.107 0.134
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing ’ ’ ' ’ ' ’ ’ ' ' ’
© . brass, b . red b i
LIS, [, LIRIMES) R LR fsn'jl';',;‘l’:;e“ 200.00 0.010 0030 0050 0.085 0.075 0.090 0.120 0.160 0.200
Schruppen 7 o 44 107 134
Kunststoff roughing 90.00 0.00 0.020 0.033 0.044 0.050 0.060 0.080 0.107 0.13
Th last i
ermoplaste fslr‘jl*s‘{;f:ge" 200.00 0.010  0.030 0050 0.085 0.075 0.090 0.120 0.160 0.200
Schruppen
Duraplaste roughing 90.00 0.007 0.020 0.033 0.044 0.050 0.060 0.080 0.107 0.134
Duroplast i
e ﬁrflg',;f:;e" 200.00 0.010 0.030 0.050 0.085 0.075 0.090 0.120 0.160 0.200
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