PRODUKTDATENBLATT

MACHREINER

E.8620.0

HSSE-Schlitzfraser

HSSE groove milling cutters
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Artikelnummer
e TN T T T T
1 50 6.0

E.9620.0.0450.010 4.5 6
E.8620.0.0750.015 7.5 1.5 50 6.0 6
E.8620.0.0750.020 7.5 2 50 6.0 6
E.8620.0.1050.020 10.5 2 50 6.0 6
E.9620.0.1050.025 10.5 2.5 50 6.0 6
E.8620.0.1050.030 10.5 3 50 6.0 6
E.9620.0.1350.020 13.5 2 56 10,0 6
E.9620.0.1350.030 13.5 3 56 10,0 6
E.9620.0.1350.040 13.5 4 56 10,0 6
E.9620.0.1650.030 18.5 3 56 10,0 6
E.9620.0.1650.040 16.5 4 56 10,0 6
E.8620.0.1650.050 18.5 5 56 10,0 6
E.9620.0.1850.030 19.5 3 63 10,0 8
E.8620.0.1950.040 19.5 4 63 10,0 8
E.9620.0.1950.050 19.5 5 63 10,0 8
E.9620.0.1950.060 19.5 6 63 10,0 8
E.9620.0.2250.040 22.5 4 63 10,0 8
E.9620.0.2250.050 22.5 5 63 10,0 8
E.9620.0.2250.060 22.5 6 63 10,0 8
E.8620.0.2250.080 22.5 8 63 10,0 8
E.9620.0.2550.050 25.5 5 63 10,0 10
E.8620.0.2550.060 25.5 5] 63 10,0 10
E.9620.0.2850.060 28.5 6 63 10,0 10
E.8620.0.2850.080 28.5 8 63 10,0 10
E.9620.0.2850.100 28.5 10 71 12,0 10
E.8620.0.3250.060 32.5 6 71 12,0 10
E.8620.0.3250.070 32.5 7 71 12,0 10
E.8620.0.3250.080 32.5 8 71 12,0 10
E.9620.0.3250.100 32.5 10 71 12,0 10
E.9620.0.3850.080 38.5 8 71 12,0 10
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MACHREINER
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E.9620.0.4550.080 45.5 8 71 12,0 12
E.9620.0.4550.100 45.5 10 71 12,0 12

410 Individualle Schnittdaten online im

=% Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
= Calculate individual cutting

KLk data online in the cutting data calculator

www.nachreiner-schnittdaten.eu
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Materialbezeichnung Bearbeitung

material description Process - =% =l|zs 5m ollee follem 5e
. Schruppen 40.00 0.006 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.065 0.070
allg. Stahle roughing
G I steel i
eneral stee's f;gtf:;e" 40.00  0.006 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.065 0.070
. Schncuner 35.00 0.006 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.085 0.070
allg. Stahle roughing
General steels i
ﬁ;g};f:;e" 35.00 0.006 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.065 0.070
) Schruppen 35.00 0.006 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.065 0.070
allg. Stahle roughing
R General steels Schlichten
finahing 35.00 0.008 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.065 0.070
) Schruppen 25.00 0.006 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.065 0.070
allg. Stahle roughing
G | steel i
eneral Steels ﬁ‘r'flg'r']‘l’:;e" 25.00 0.008 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.065 0.070
. Schruppen 20.00 0.006 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.065 0.070
allg. Stahle roughing
G | steel i
eneral steels ﬁ’rflg'r;fr']‘ge" 20.00 0.008 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.065 0.070
. . Schruppen 35.00 0.006 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.065 0.070
Vergiitungstahle < 850N/mm?2 roughing
T ing steel < 850N/mm? i
(i) el < mm F?r?.glr'f:;en 35.00  0.006 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.065 0.070
) ) Schruppen 25.00 0.006 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.065 0.070
Vergitungstédhle < 1000N/mm?2 roughing
T ing steel < 1000N/mm? i
empering steel < mm ﬁ’;’;m‘;e" 25.00 0.006 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.065 0.070
T 20.00 0.006 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.065 0.070
Vergiitungstahle < 1400N/mm?2 roughing ’ : : : : ' ' : : : : : :
T ing steel < 1400N/mm2 i
[P Gl < mm ;":'rflg'r']‘l’:;e“ 20.00  0.006 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.080 0.065 0.070
) Schruppen 30.00 0.006 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.065 0.070
Gusseisen roughing
Cast i i
ast iron f?;g::f:;e" 30.00  0.006 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.065 0.070
5“""#""9" 25.00 0.006 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.065 0.070
K "I\'/tlenl':peglguss : roughing
. '
afleable cast ron ﬁrflg','::ge“ 2500  0.006 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.065 0.070
) . ) Schruppen 25.00 0.006 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.065 0.070
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing
Nodul ti i
ocuier cast iron falenien 2500  0.006 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.080 0.085 0.070
Echuinnen 45.00 0.080 0.010 0.013 0.020 0.033 0.046 0.052 0.059 0.065 0.078 0.085 0.091
AL- und AL-Legierungen roughing : ‘ : ' ' ‘ ‘ ‘ : : : : :
AL und AL-all i
Sl Al ﬁ:g',fﬁ;e" 4500  0.080 0.010 0.013 0.020 0.033 0,046 0.052 0.059 0.065 0.078 0.085 0.091
. Schruppen 40.00 0.080 0.010 0.013 0.020 0.033 0.046 0.052 0.059 0.065 0.078 0.085 0.091
AL- und AL-Legierungen roughing
AL und AL-all i
und A-aloys ﬁ;‘;‘;\f;‘;e" 40.00  0.080 0.010 0.013 0.020 0.033 0.046 0.052 0.059 0.065 0.078 0.085 0.091
N Schruppen
U
. 35.00 0.080 0.010 0.013 0.020 0.033 0.046 0.052 0.059 0.065 0.078 0.085 0.091
AL- und AL-Legierungen >12% Si roughing
AL und AL-alloys >12% Si i
Y b ! ﬁ;g};f:;e“ 35.00 0.080 0.010 0.013 0.020 0.033 0.046 0.052 0.059 0.065 0.078 0.085 0.091
. Schruppen 50.00 0.080 0.010 0.013 0.020 0.033 0.046 0.052 0.059 0.065 0.078 0.085 0.091
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing
C . brass, b .red b i
Opper. brass, bronze, red brass fslr‘flg';]fr']‘;e" 50.00  0.080 0.010 0.013 0.020 0.033 0.046 0.052 0.059 0.065 0.078 0.085 0.091
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MACHREIMNER

Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min

. 5“"",‘1‘,""5“ 10.00 0.006 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.065 0.070
s ¥.|ta|1. rougning

£ :

anum ﬁ;’;‘,ﬁ:‘;e“ 10.00  0.006 0.008 0.010 0.015 0.025 0.035 0.040 0.045 0.050 0.060 0.065 0.070
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