END MILL DESIGNER

HANSONG
- AM&T

BINKcRYT

S-PRO 4SUE Schnittdaten Tabelle
AN e—
Vollnutfrasen DO —
Mat Ap/Dc Kiithlung Ve Fz/@inmm
mmin | 1 | 2 | 3| 4|5 | 6| 8 |10 12|14 16| 18| 20
100% E/D/M | 150 - 210 | 0.008 | 0.010| 0.018| 0.024 | 0.030| 0.035| 0.045 | 0.060| 0.070| 0.080 0.095| 0.110| 0.120
100% E/D/M | 130- 180 0.008| 0.010| 0.018| 0.024 | 0.030| 0.035| 0.045 | 0.060| 0.070| 0.080 0.095| 0.110| 0.120
100% E/D/M | 120- 160 | 0.008| 0.010| 0.018| 0.024 | 0.030| 0.035| 0.045 | 0.060| 0.070| 0.080 0.095| 0.110| 0.120
100% E/D/M | 110 - 140 | 0.008 | 0.010| 0.018| 0.024 | 0.030| 0.035| 0.045 | 0.060| 0.070| 0.080 0.095| 0.110| 0.120
80% E/D/M | 80-130 | 0.008|0.010|0.018| 0.024 | 0.030| 0.035| 0.045| 0.060| 0.070| 0.080 0.095| 0.110| 0.120
M1 80% E 80-110 | 0.005|0.008|0.012] 0.015|0.020| 0.022| 0.030| 0.038| 0.040| 0.050| 0.060| 0.075 | 0.080
M2 80% E 70-90 |0.005|0.008|0.012| 0.015| 0.020| 0.022| 0.030| 0.038| 0.040| 0.050| 0.060| 0.075| 0.080
M3 60% E 40-60 |0.004|0.006|0.000|0.014|0.160| 0.020| 0.025| 0.032| 0.035| 0.045| 0.048| 0.053| 0.070
M4 40% E 30-45 |0.003|0.005|0.090|0.013| 0.160| 0.019| 0.025| 0.030| 0.035| 0.040| 0.044| 0.050| 0.065
M5 40% E 20-30 |0.003|0.005|0.090|0.013| 0.150| 0.019| 0.024| 0.030| 0.033| 0.040| 0.040/| 0.045| 0.060
100% E | 130-1800.008|0.010| 0.015|0.020| 0.024| 0.028| 0.038| 0.048| 0.058| 0.068| 0.078| 0.088 0.100
100% E | 110-1500.008| 0.010| 0.015|0.020| 0.024| 0.028| 0.038| 0.048| 0.058| 0.068| 0.078| 0.088| 0.100
70% E 100 - 130 | 0.008| 0.010| 0.015| 0.020| 0.024| 0.028| 0.038| 0.048| 0.058| 0.068| 0.078| 0.088| 0.100
70% E 140 - 180 | 0.008| 0.010| 0.015| 0.020| 0.024| 0.028| 0.038| 0.048| 0.058| 0.068| 0.078| 0.088| 0.100
50% E |500-700]0.007|0.010] 0.015 0.020| 0.250| 0.030| 0.400/| 0.050 0.060| 0.070 0.080 0.090 | 0.100
50% E |350-460]0.007|0.010] 0.015 0.020| 0.250| 0.030| 0.400| 0.050| 0.060| 0.070 0.080 0.090 | 0.100
50% E |230-350]0.007|0.010] 0.015 | 0.020| 0.250| 0.030| 0.400| 0.050/ 0.060| 0.070 0.080 0.090 | 0.100
30% E 30-50 |0.005|0.007|0.009] 0.012|0.015| 0.018| 0.024|0.030| 0.035| 0.040| 0.045| 0.050| 0.055
30% E 20-40 |0.005|0.007|0.009] 0.012|0.015| 0.018| 0.024|0.030| 0.035| 0.040| 0.045| 0.050| 0.055
30% E 15-30 |0.005|0.007|0.009] 0.012| 0.015| 0.018| 0.024| 0.030| 0.035| 0.040 0.045| 0.050| 0.055
30% E 50-100 | 0.006 | 0.008|0.100| 0.015| 0.020| 0.240| 0.030| 0.040| 0.050| 0.060/ 0.065 0.070| 0.080
30% E 40-70 |0.006|0.008] 0.100|0.015|0.020| 0.240{ 0.030| 0.040| 0.050| 0.060| 0.065 | 0.070/ 0.080
40% E/DIM | 40-60 |0.003|0.004|0.006] 0.008|0.010|0.012| 0.014|0.016|0.018| 0.020| 0.025| 0.030| 0.035
40% E/DIM | 40-60 |0.003|0.004|0.006] 0.008|0.010|0.012| 0.014|0.016|0.018| 0.020| 0.025| 0.030| 0.035
TS| 70% A | 150-3500.010|0.020| 0.030| 0.040| 0.050| 0.060| 0.080| 0.100| 0.120| 0.140| 0.015| 0.016| 0.017
™1 70% A | 150-3500.010|0.020| 0.030| 0.040| 0.050| 0.060| 0.080| 0.100| 0.120| 0.140| 0.015| 0.016| 0.017

Kihlung: E = Emulsion | D = Trocken | M = Spriihnebel | A = Luft
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S-PRO 4SUE Schnittdaten Tabelle
N —
Eckfrasen/Umsaumen N
Mat | Ae/Dc 40% | Kiihlung | Ve Fz/@in mm
Ap/Dc mmin | 1 | 2 | 3| 4|5 | 6| 8 |10 12|14 16| 18| 20
100% E/D/M | 190 - 240 | 0.008 | 0.020| 0.030| 0.040| 0.050| 0.060| 0.080| 0.100| 0.120| 0.140| 0.160| 0.170| 0.180
100% E/D/M | 130- 180 0.008 | 0.020| 0.030| 0.040| 0.050| 0.060| 0.080| 0.100| 0.120| 0.140| 0.160| 0.170| 0.180
100% E/D/M | 120- 160 0.007| 0.019| 0.028| 0.038 | 0.048| 0.058| 0.078| 0.098| 0.110| 0.130| 0.150| 0.160| 0.170
100% E/D/M | 110 - 140 | 0.005| 0.017| 0.025| 0.036 | 0.046 | 0.056 | 0.076 | 0.096| 0.100| 0.120| 0.140| 0.150| 0.160
80% E/D/M | 80-130 | 0.003|0.014|0.022| 0.034| 0.044| 0.054| 0.074| 0.094| 0.100| 0.110| 0.130| 0.140| 0.150
M1 100% E 90 - 130 | 0.010{0.013]0.017| 0.022| 0.030| 0.036| 0.048| 0.055 | 0.070| 0.080| 0.100| 0.110/ 0.120
M2 100% E 80-110 |0.009|0.012| 0.015| 0.020| 0.028| 0.034| 0.044 | 0.050| 0.065| 0.070| 0.090| 0.100| 0.110
M3 90% E 45-70 |0.008|0.010|0.014| 0.018| 0.026| 0.032| 0.040| 0.045| 0.060| 0.070| 0.080| 0.090| 0.100
M4 70% E 35-55 |0.007|0.009]0.013|0.017| 0.024| 0.030| 0.038| 0.040| 0.055 | 0.060| 0.070| 0.080 0.090
M5 70% E 30-45 |0.006/0.007|0.012|0.016 0.022| 0.028| 0.034| 0.035| 0.500| 0.060| 0.070| 0.070/ 0.090
100% E | 160-200 0.008|0.010] 0.020|0.030| 0.040| 0.045| 0.060| 0.080| 0.085 | 0.100| 0.120| 0.013| 0.140
100% E | 110-1400.008|0.010| 0.020|0.030| 0.040| 0.045| 0.060| 0.080| 0.085 | 0.100| 0.120| 0.013| 0.140
100% E 130- 180 | 0.008 | 0.010| 0.020| 0.030| 0.040| 0.045| 0.060| 0.080| 0.085| 0.100| 0.120| 0.013| 0.140
100% E 160 - 200 | 0.008 | 0.010| 0.020| 0.030| 0.040| 0.045| 0.060| 0.080| 0.085| 0.100| 0.120| 0.013| 0.140
60% E |500-7500.010] 0.015] 0.022| 0.030| 0.040| 0.045| 0.055| 0.075| 0.090| 0.100| 0.110| 0.120/ 0.130
60% E |350-500]0.010]0.015] 0.022| 0.030| 0.040| 0.045| 0.055| 0.075| 0.090| 0.100| 0.110| 0.120| 0.130
60% 250 - 350 | 0.010| 0.015| 0.022| 0.030| 0.040| 0.045| 0.055 | 0.075 | 0.090| 0.100| 0.110| 0.120 0.130
40% 70-120 | 0.008|0.010|0.015| 0.020| 0.024| 0.028| 0.035 | 0.045| 0.055 | 0.065 | 0.075| 0.080| 0.085
40% 40-70 |0.008|0.010| 0.015|0.020| 0.024| 0.028| 0.035| 0.045| 0.055 | 0.065| 0.075| 0.080/ 0.085
20% E/DM | 40-80 |0.008|0.010|0.012|0.016|0.020]0.025| 0.035| 0.040| 0.050| 0.060| 0.080| 0.090| 0.100
20% E/DM | 40-80 |0.010|0.012|0.016|0.020|0.025|0.035| 0.040/ 0.050| 0.060| 0.080| 0.090| 0.100| 0.110
Ts1|  20% A | 170-4000.010|0.020| 0.030| 0.040| 0.050| 0.060| 0.070| 0.080| 0.100| 0.120| 0.140| 0.150| 0.160
™1 20% A | 170-4000.010|0.020| 0.030| 0.040| 0.050| 0.060| 0.070| 0.080| 0.100| 0.120| 0.140| 0.150| 0.160

Kihlung: E = Emulsion | D = Trocken | M = Spriihnebel | A = Luft
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MATERIALIEN HARTE
B Automatenstdhle und Baustéhle < 500 N/mm?
LA Kohlenstoff-Stahle und niedriglegierte Stahle 500-700 N/mm?2
EB Mittellegierte Stahle und Vergutungsstahle 600-800 N/mm?2
| “8 Hochlegierte Stahle 800-1000 N/mmz2
498 Werkzeugstahle 900-1200 N/mm?
L HSLA-Stéhle 1200-1600 N/mm?2
M1  Ferritische Edelstahle 400-700 N/mm?2
M2 Austenitische Edelstahle - gute Verarbeitbarkeit 500-750 N/mm?
M3 Austenitische Edelstahle - mittlere Verarbeitbarkeit 550-850 N/mm?
M4 Martensitische Edelstahle 650-950 N/mm?2
M5  Ausscheidungshartbare Edelstéhle 800-1250 N/mmz2
Grauguss 150-250 HB
Sphéaroguss 150-350 HB
Austenitischer Guss 120-260 HB
ADI Guss 250-500 HB

Aluminiumlegierungen < 12% Si

Aluminiumlegierungen > 12% Si

Kupfer

Bronze und Messing

Kunstoffmaterialien

Faserwerkstoffe und Verbundwerkstoffe

Warmfeste Legierungen - gute Verarbeitbarkeit <25HRC
Warmfeste Legierungen - mittlere Verarbeitbarkeit 25-35 HRC
Warmfeste Legierungen - schwere Verarbeitbarkeit 35-45 HRC

Niedriglegierte und mittellegierte Titanlegierungen

Mittellegierte und hochlegierte Titanlegierungen

Allgemeine gehartete Stahle 50-56 HRC
Gehartete Kugellagerstéahle 54-62 HRC
Gehartete Werkzeugstéhle 60-65 HRC
Gehartete martensitische Edelstéhle 50-56 HRC
Geharteter Weissguss 48-55 HRC
Toolox 40-45 HRC
T81 | Duroplastische Kunststoffe
TP1 Thermoplastische Kunststoffe
m Graphit
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