Snijgegevensadvies voor Contourfrezen
Recommended cutting data for roughing tools

X:Lﬂ?:)alomscggg,ggn Tre"St;rr':)e (N1 Ve (mimin) 06 fz 08fz | 10 012 014 016 220
Gelegeerd staal 400-800 170 0,030 0040 | 0060 | 0080 | 0400 | 0120 | 0,40
R.V.S. austenitisch >1200 150 0,030 0040 | 0070 | 0090 | 0410 | 0130 | 0,150
R.V.S. martensitisch >1200 160 0,040 0050 | 0070 | 0090 | 0400 | 0130 | 0,150
Titaan >1100 100 0,050 0060 | 0080 | 0100 | 0420 | 0150 | 0,200
Titaan >1500 80 0,060 0070 | 0080 | 0100 | 0420 | 0150 | 0,200
Nickel >1600 70 0,040 0050 | 0070 | 0090 | 0400 | 0130 | 0,150
[Hardox, Inconel, Waspaloy >1300 50 0,060 0060 | 0080 | 0100 | 0420 | 0150 | 0,200

Snijgegevensadvies voor Sleuffrezen
Recommended cutting data for roughing tools

Materiaalomschrijving

Ap=1xDae=1xD Treksterkte (Nm/mm) | Vi (m/min) 06 fz 08z 010 02 ol4 0l6 020
Gelegeerd staal 400-800 170 0,010 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065
RV.S. austenitisch >1200 150 0,020 0,030 0,040 0,050 0,080 0,100 0,120
RV.S. martensitisch >1200 160 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,120 0,150
Titaan >1100 100 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160 0,200
Titaan >1500 80 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160 0,200
Nickel >1600 /0 0,040 0,060 0,070 0,100 0,120 0,150 0,200
Hardox, Inconel, Waspaloy >1300 50 0,040 0,060 0,070 0,100 0,120 0,150 0,200




