L 4 HANSONG BINKERT

@ R-PRO 2RSB Schnittdaten Tabelle

Abkopieren E
Mat | z=2 | Kiihlung Ve @inmm
m/min | 005 | 01 | 015 | 02 | 025 | 03 | 04 | 05 | 06
Ap 0002 | 0003 | 0006 | 0010 | 0015 | 0030 | 0060 | 0200 | 0.250
MA | 10-120
Fz 00013 | 0.0015 | 0003 | 0005 | 0007 | 0013 | 0023 | 0029 | 0033
Ap 0002 | 0002 | 0004 | 0007 | 0010 | 0020 | 0040 | 0100 | 0.120
MA | 10-70
Fz 00012 | 00015 | 0003 | 0005 | 0008 | 0020 | 0030 | 0041 | 0.050
Ap 0001 | 0002 | 0003 | 0005 | 0007 | 0010 | 0020 | 0050 | 0.050
MA | 10-55
Fz 0.0003 | 0.0006 | 00012 | 00023 | 00033 | 0010 | 0015 | 0027 | 0.030
Mat | Z=2 | Kithlung Ve @in mm
mmin | o075 | 1 | 15 | 2 | 25 | 3 | 4 | 5 | &
Ap 0250 | 0300 | 0400 | 0500 | 0500 | 0600 | 0700 | 0.800 | 0.900
MIA | 10-120
Fz 0040 | 0050 | 0060 | 0070 | 0090 | 0110 | 0120 | 0130 | 0.140
Ap 0150 | 0150 | 0200 | 0250 | 0250 | 0300 | 0400 | o500 | 0.600
MA | 10-70
Fz 0059 | 0075 | 0085 | 0100 | 0130 | 0160 | 0180 | 0210 | 0.230
Ap 0060 | 0080 | 0100 | 0120 | 0150 | 0150 | 0200 | 0250 | 0.300
MA | 10-55
Fz 0040 | 0050 | 0060 | 0070 | 0090 | 0110 | 0110 | 0130 | 0135

Kuhlung: E = Emulsion | D = Trocken | M = Spriihnebel | A = Luft
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END MILL DESIGNER
HANSONG

BINKcRT

- AM&T
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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