PRODUKTDATENBLATT

VHM-Performance Fraser 2xD, 40° (ungleiche Teilung)

Solid carbide Performance end mill 2xD, 40° (unequal pitch)
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E.7817.1.0600 5.8 0,12 6 57 13 19 6,0
E.7817.1.0800 7.8 0,16 8 63 18 25 8,0
E.7817.1.1000 9.8 0,20 10 72 22 30 10,0
E.7817.1.1200 11.8 0,24 12 83 26 36 12,0
E.7817.1.1600 15.8 0,32 186 92 32 42 16,0
E.7817.1.2000 19.8 0,40 20 104 41 52 20,0
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£~ Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
k¢ prd Calculate individual cutting

sk data online in the cutting data calculator
g3 Wwww.nachreiner-schnittdaten.eu

Materialbezeichnung Bearbeitung Ve

material description Process m/min
allg. Stahle fslr‘flg';]fr']‘;e" 360.00 0.085 0.110 0.150 0.180 0.230 0.250
S fslr'fl';'r']f:;e" 300.00 0.085 0.110 0.150 0.180 0.230 0.250

pa  2llo. Stahte f;’rfl';'r;fr:‘;e" 280.00 0.085 0.110 0.150 0.180 0.230 0.250
alg. Stahle ﬁ;’;m‘;e" 230.00 0.075 0.090 0.120 0.150 0.180 0.220
allo. Stahle ?r?.glr:?r?;en 160.00 0.075 0.090 0.120 0.150 0.180 0.220
¥:;19pi"r‘;:3Ssii'gle<<a%5o?\l",'r’n“;‘n"2‘2 ﬁ‘r'flg'r'::g“e“ 280.00 0.085 0.110 0.150 0.180 0.230 0.250
‘T’sr';]%“e'ﬁ':gss'i';'f<<1"D%%?\I'\/'r’n%“f g’rfl';'r']f:ge" 230.00 0.075 0.080 0.120 0.150 0.180 0.220
‘T’:r';lgpi';‘i‘gg?S"ti'yle<<&%%?\l'\/'r’n"r‘n"f fl’r'flg'r']‘l’r']‘;e“ 160.00 0.075 0.090 0.120 0.150 0.180 0.220

y oot und surehestandige Stahle gﬁglr:?r?;en 180.00 0.060 0.070 0.085 0.100 0.130 0.170
Rost und saurebesténdige Stahle >700N/mm= fs"'flg'r']‘l’r']‘;e“ 140.00 0.060 0.070 0.085 0.100 0.130 0.170
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