ACT-IMEX

Lieferant fir Prazisionswerkzeuge

Micro Formenbaufraser aus VHM

Festigkeit Vcin e Fraserdurchmesser (mm)
Werkstoff m/min 90,2 | 0,5 90,8 | 91,0
TiAIN fz=mm/U
Unlegierte und niedriglegierte <400 N/mm? 200 HSC: ap= 0,1x{ ae= 1,0x@ 0,002 0,002 0,004 0,005
g f)fgfomh;tpé”gfe“'“gke“ Kopieren 0,001 0,002 0,003 0,004
= <700 N/mm? 200 HSC: ap= 0,1x@ ae= 1,0x@ 0,002 0,002 0,004 0,005
Kopieren 0,001 0,002 0,003 0,004
Vergiltete, legierte Stihle und <1000 N/mm? 200 HSC: ap= 0,1x{ ae= 1,0x@ 0,002 0,002 0,004 0,005
§ ﬁgl’;'ﬁftl‘;fgzti;‘; mit Zugfestig- Kopieren 0,001 0,002 0,003 0,004
= <1.300 N/mm? 120 HSC: ap= 0,1x{ ae= 1,0x@ 0,002 0,002 0,004 0,005
Kopieren 0,001 0,002 0,003 0,004
Gehartete Stahle mit <54 HRC 80 HSC: ap= 0,1x@ ae= 1,0x@ 0,002 0,002 0,004 0,005
9 Harten bis 65 HRC 0,001 0,002 0,003 0,004
T <62 HRC 60 HSC: ap= 0,1x{ ae= 1,0x@ 0,002 0,002 0,004 0,005
0,001 0,002 0,003 0,004
Inox s;srttfer?jtlsstca:ljn Cfie;rjistzcnf;;isch 100 HSC: ap= 0,1x@ ae= 1,0x@ 0,002 0,002 0,004 0,005
Kopieren 0,001 0,002 0,003 0,004
. Legierungen auf Nickel- oder 80 HSC: ap= 0,1x@ ae= 1,0x@ 0,002 0,002 0,004 0,005
Ni/Co | Kobalt-Basis .
Kopieren 0,001 0,002 0,003 0,004
| Titan- und Titanlegierungen 80 HSC: ap= 0,1x@ ae= 1,0x@ 0,002 0,002 0,004 0,005
. Kopieren 0,001 0,002 0,003 0,004
@ | Gusswerkstoffe mit Lamellen- oder 200 HSC: ap= 0,1x@ ae= 1,0x@ 0,002 0,002 0,004 0,005
© | Kugelgrafit, Temperguss Kopieren 0,001 0,002 0,003 0,004
_ Aluminium und 300 HSC: ap= 0,1x@ ae= 1,0x@ 0,001 0,003 0,004 0,005
< | Aluminiumlegierungen Kopieren 0,001 0,002 0,003 0,004
5 Kupfer 200 HSC: ap= 0,1x@ ae= 1,0x@ 0,001 0,003 0,004 0,005
© Kopieren 0,001 0,002 0,003 0,004
Grafit g;:::fkir:posne 120 HSC: ap= 0,1x@ ae= 1,0x@ 0,001 0,003 0,004 0,005
Kopieren 0,001 0,002 0,003 0,004
Micro Formenbaufraser aus VHM
Festigkeit Vcin PO Fraserdurchmesser (mm)
HSC Bearbeitung Werkstoff m/min ¢ 1'5 | ¢ zlo | ¢ 3'0
— TiAIN fz=mm/U
ap= Unlegierte und niedriglegierte <400 N/mm? 200 HSC: ap=0,1x@ ae= 1,0x@ 0,005 0,006 0,007
TR e - e Kopieren 0004 | 0005 | 0,006
B & <700 N/mm? 200 HSC: ap= 0,1x@ ae= 1,0x@ 0,005 0,006 0,007
Kopieren 0,004 0,005 0,006
ae10xd1 - \éz:ﬁ:ztszlseg:l:e ni'ia;llef::tc: ] <1000 N/mm? 200 HSC: ap=0,1x@ ae= 1,0x@ 0,005 0,006 0,007
- § heit bis 1300 Mpa grestig Kopieren 0,004 0,005 0,006
= <1.300 N/mm? 120 HSC: ap= 0,1x@ ae= 1,0x@ 0,005 0,006 0,007
Kopieren 0,004 0,005 0,006
Gehartete Stahle mit <54 HRC 80 HSC: ap= 0,1x@ ae= 1,0x@ 0,005 0,006 0,007
g Harten bis 65 HRC 0,004 0,005 0,006
T <62 HRC 60 HSC: ap= 0,1x@ ae= 1,0x@ 0,005 0,006 0,007
0,004 0,005 0,006
Inox arZsrttf;ﬁtlsst::Il:emfje;r:tsecnf:tlsm 100 HSC: ap= 0,1x@ ae= 1,0x@ 0,005 0,006 0,007
Kopieren 0,004 0,005 0,006
] Legierungen auf Nickel- oder 80 HSC: ap= 0,1x@ ae= 1,0x@ 0,005 0,006 0,007
Ni/Co | Kobalt-Basis .
Kopieren 0,004 0,005 0,006
_ | Titan- und Titanlegierungen 80 HSC: ap= 0,1x@ ae= 1,0x@ 0,005 0,006 0,007
. Kopieren 0,004 0,005 0,006
© Gusswerkstoffe mit Lamellen- oder 200 HSC: ap=0,1x@ ae= 1,0x@ 0,005 0,006 0,007
© | Kugelgrafit, Temperguss Kopieren 0,004 0,005 0,006
_ | Aluminium und 300 HSC: ap= 0,1x@ ae= 1,0x@ 0,006 0,008 0,009
< | Aluminiumlegierungen Kopieren 0,005 0,006 0,007
5 Kupfer 200 HSC: ap= 0,1x@ ae= 1,0x@ 0,006 0,008 0,009
© Kopieren 0,005 0,006 0,007
Grafit g::z:it:;iposne 120 HSC: ap= 0,1x@ ae= 1,0x@ 0,006 0,008 0,009
Kopieren 0,005 0,006 0,007
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Die angegebenen Werte sind Richtwerte. Die optimalen Daten ermitteln Sie bitte beim Bearbeiten des jeweiligen Materials in Abhangigkeit

von Aufspannung, Arbeitstiefe, Kihlung usw. Die Angaben sind ohne Gewahr.




