{g I(H D E E Ra VHM-Fraser fiir allgemeine Bearbeitung ‘ Q Serie

Lange Standzeiten und glatte Oberflachen

Fiir verschiedenste Anwendungen geeignet, von Stahl bis
harte Materialien <68HRC

Torusfraser und optimierte Schaftfraser fiir
trochoidales Frasen mit Weldonschaft

Besuchen Sie uns auf

Linked [T}




Fiir allgemeine Bearbeitung

Q Serie

Lange Standzeit und glatte Oberflachen bei mittleren Bearbeitung
- Schlichtanwendungen. Stabile Bearbeitung in Stahl, rostfreien
Stahlen und harten Materialien <68 HRC.

Spannut mit ungleicher Teilung

Hervorragende Vibrationsdampfung durch ungleiche
Teilung

Grof3es Anwendungsspektrum

Leistungsfahige Zerspanung in Stahl, rostfreien Stahlen und harten Materialien <68HRC

Lange Standzeit mit MEGACOAT

Hervorragende Verschlei3- und Oxidationsbestandigkeit mit MEGACOAT

Beschichtungseigenschaften (nterne Auswertung) Verschleilfestigkeitsvergleich
40 4QFSM-VG Wettbewerber A
(Bearbeitungsléange 3.900 mm) Bearbeitungslange 1.900 mm, Bruch)
35 Verschleil
F 3 .TICN ®
9 TIAIN MEGACOAT
g 25 ®
£ 5 o'N
15
10
400 600 800 1.000 1.200 1,400

Temperatur des Oxidationsbeginns (°C)

Schnittbedingungen:

|III Gering Oxidationsbestandigkeit N =2.918 min”, Vf = 678 mm/min, ap x ae = 12x 9,6 mm
Bearbeitungsdurchmesser @ 12 mm, 4 Zdhne, Nuten-Frasen, trocken

Werkstlick: 42CrMo4V

Die glatte Schaftfraseroberflache reduziert AufschweilBungen und ermdglicht eine stabile Bearbeitung
s A

Kyocera MEGACOAT Wettbewerber A Wettbewerber B

Glatt und scharf bis zur Schneidkante. Hohe Oberflachenrauhigkeit der Beschichtung und Delamination ~ GroRflachige Delamination der Schneidkante und das darunter
Lange Standzeit und verbesserte Oberflachengiite. sichtbar. Die Schneidkante ist gerundet. befindliche Hartmetall ist deutschlich zu erkennen .




Werkzeugauswahl

Anwendung und Auswahl

Werkstiick
4 H M S K N =
o =| & . | B
S 5 2 DC = £ Form
g & ; < 2 = 2 ;
Anwendung Serie o é = = L2 Bezeichnung 2 £ |mm) E £ (Schaftausfiihrung) Eigenschaften
Z|=s| 2| 5|8 &8 £ = R | E
Tle| 8| S| 2 |Es o E 5
| 2| €| 2| & |52 =
3 < 3 s =5
g1 & 2
g
Scharf- Uberlegene Schneidkantenausfiihrung fiir
Algemei * k| k| 20RM 2 kantig langere Standzeiten.
Bea(-;rf)renite:;z Standard 3-20 | Medium | Nein W Verbesserte Kantenstarke fiir hohe
* * * | % | 30FM | 3 Skd‘aff' Spanschlagresistenz.
antig Zylindrisch MEGACOAT fiir lange Standzeiten.
Spannut mit ungleicher Teilung und mit
BAugbe'T‘te'"e/ Schart positiven Spanwinkel.
earbeitung X charf- | ) ’ ¥ o
Hochleistungs- VG * % | % | % | % | 40FSM-VG | 4 kantig 3-20 | Medium | Nein % j Hervorragen'de Vlh'ratlonsdampfung
anwendung durch ungleiche Teilung und verbesserte
Zylindrisch Kantenstarke fiir hohe Spanschlagresistenz.
Spannut mit ungleicher Teilung und mit
AIIg;meine/ positiven Spanwinkel.
Bearbeitung Hervorragende Vibrationsdampfun
Hochleistungs- | V6L | * | % | K | K [40rRMVGL| 4 | Radivs [3-20 | Medium | Nein |  [ERS——— | o oocnE TRIAIONSCAMPILNG
anwendung / durch ungleiche Teilung und verbesserte
Torus Kantenstérke fiir hohe Spanschlagresistenz.
Weldon Freigestellt nach der Schneide.
Scharf-
w * |k 4QFSM-VE kantig Ausfithrung mit geringen Schnittkréften fiir
4 3-20 weiche Bearbeitung.
Exotische Werkstoffe | VE PAg * | * 4QFRM-VE E;I(;TSS Medium | Nein w | | Positiver Spanwinkel fiir sanfte Spanabfuhr.
Spannut mit ungleicher Teilung und scharfer
Ecken- Schneide.
% * | % SUPRMAVE |5 | i | 620 (ylindrical
Ungerade Schneidenanzahl fiir verbesserte
Laufruhe beim Trochodialfrasen.
Spanbrechergeometrie erzeugt kontrollierte,
Trochoidales Frésen | VIL | * | k| K SQECLVIL | 5 | Fase |6-16| Lang Ja o S T T T . | kurze Spéne.
Interne Kiihimittelzufuhr - optimale Kiihlung
und Schmierung im Frésprozess sowie
fuhr.
Weldon verbesserte Spanabfuhr.
Scharf- Langere Standzeit und stabile Bearbeitung von
* AQFSM-H kantig | harten Materialien, dank der hervorragenden
Hartes Material H 4 3-20 | Medium | Nein m l VerschleiB- und Oxidationshestandigkeit der
* SOFRMAH Eckgn- MEG{\COATTefhnoIogle‘.Stabllnlatsorlentlerte
radius Zylindrisch Ausfiihrung fiir Prozesssicherheit.

% :1.Wahl ¥ :2. Wahl



2/3QFSM (Scharfkantig)

DN
e 5
[a)
LU
LF
Abb. 2 9 L m §
A 2
| APMX ‘
Steigungswinkel: 40° al
Abmessungen (mm)

Bezeichnung Verfiigharkeit oDC APMX DN LU DCON (h6) LF ZEFP Form
2QFSM030-090-03 () 3,0 9,0 - - 3,0 40,0 2 Abb.2
2QFSM030-090-06 () 3,0 9,0 3,0 11,0 6,0 50,0 2 Abb. 1
2QFSM040-120-04 () 40 12,0 - - 40 50,0 2 Abb.2
2QFSM040-120-06 ) 40 12,0 40 14,0 6,0 50,0 2 Abb. 1
2QFSM050-150-05 () 50 15,0 - - 50 50,0 2 Abb.2
2QFSM050-150-06 ) 50 15,0 50 17,0 6,0 50,0 2 Abb. 1
2QFSM060-160-06 () 6,0 16,0 - - 6,0 50,0 2 Abb.2
2QFSM060-200-06 ) 6,0 20,0 - - 6,0 60,0 2 Abb.2
2QFSM080-200-08 () 8,0 20,0 - - 8,0 64,0 2 Abb.2
2QFSM100-220-10 o 10,0 22,0 - - 10,0 70,0 2 Abb.2
2QFSM120-250-12 () 12,0 25,0 - - 12,0 90,0 2 Abb.2
2QFSM160-320-16 ) 16,0 32,0 - - 16,0 90,0 2 Abb.2
2QFSM200-380-20 () 20,0 38,0 - - 20,0 100,0 2 Abb.2
3QFSM030-090-03 ) 3,0 9,0 - - 3,0 40,0 3 Abb.2
3QFSM030-090-06 () 3,0 9,0 3,0 1,0 6,0 50,0 3 Abb. 1
3QFSM040-120-04 ) 40 12,0 - - 4,0 50,0 3 Abb.2
3QFSM040-120-06 () 40 12,0 40 14,0 6,0 50,0 3 Abb. 1
3QFSM050-150-05 () 50 15,0 - - 50 50,0 3 Abb.2
3QFSM050-150-06 () 50 15,0 50 17,0 6,0 50,0 3 Abb. 1
3QFSM060-160-06 () 6,0 16,0 - - 6,0 50,0 3 Abb.2
3QFSM060-200-06 () 6,0 20,0 - - 6,0 60,0 3 Abb.2
3QFSM080-200-08 ) 8,0 20,0 - - 8,0 64,0 3 Abb.2
3QFSM100-220-10 () 10,0 22,0 - - 10,0 70,0 3 Abb.2
3QFSM120-250-12 ) 12,0 25,0 - - 12,0 75,0 3 Abb.2
3QFSM160-320-16 () 16,0 32,0 - - 16,0 90,0 3 Abb.2
3QFSM200-380-20 ) 20,0 38,0 - - 20,0 100,0 3 Abb.2

@ : Verfiigbar



4QFSM-VG (Scharfkantig)

DC
DCON

DN
Abb.] @ ETK <ﬁ<)

APMX
LU

LF

Abb. 2

;2
L/

APMX
LF
Steigungswinkel: 40°
Abmessungen (mm)

Bezeichnung Verfiigbarkeit aDC APMX DN LU DCON (h6) LF LEFP Form
4QFSM030-090-03-VG [ 3,0 9,0 - - 3,0 50,0 4 Abb.2
4QFSM030-090-06-VG () 3,0 9,0 3,0 11,0 6,0 50,0 4 Abb. 1
4QFSM040-120-04-VG () 40 12,0 - - 4,0 50,0 4 Abb.2
4QFSM040-120-06-VG () 4,0 12,0 40 14,0 6,0 50,0 4 Abb. 1
4QFSM050-150-05-VG () 50 15,0 - - 50 50,0 4 Abb.2
4QFSM060-160-06-VG () 6,0 16,0 = = 6,0 50,0 4 Abb.2
4QFSM060-200-06-VG () 6,0 20,0 - - 6,0 60,0 4 Abb.2
4QFSM080-220-08-VG () 8,0 22,0 = = 8,0 64,0 4 Abb.2
4QFSM100-270-10-VG () 10,0 27,0 - - 10,0 70,0 4 Abb.2
4QFSM100-220-10-VG () 10,0 22,0 = = 10,0 75,0 4 Abb.2
4QFSM120-320-12-VG () 12,0 32,0 - - 12,0 75,0 4 Abb.2
4QFSM160-320-16-VG () 16,0 32,0 = = 16,0 90,0 4 Abb.2
4QFSM200-380-20-VG () 20,0 38,0 - - 20,0 100,0 4 Abb.2

®: Verfiigbar



4QF RM-VGL (Torus) @
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Steigungswinkel: 38°
Abmessungen (mm)

Bezeichnung Verfiigbarkeit aDC RE APMX DN LU DCON (h6) LF ZEFP
4QFRM030-090-06-R03-VGL () 3,0 03 9,0 28 15,0 6,0 57,0 4
4QFRM030-090-06-R05-VGL () 3,0 0,5 9,0 28 15,0 6,0 57,0 4
4QFRM040-120-06-R03-VGL () 40 03 12,0 37 20,0 6,0 57,0 4
4QFRM040-120-06-R05-VGL () 40 0,5 12,0 37 20,0 6,0 57,0 4
4QFRM050-150-06-R03-VGL () 50 03 15,0 4,6 22,0 6,0 57,0 4
4QFRM050-150-06-R05-VGL () 50 0,5 15,0 4,6 22,0 6,0 57,0 4
4QFRM060-160-06-R03-VGL () 6,0 03 16,0 55 22,0 6,0 57,0 4
4QFRM060-160-06-R05-VGL () 6,0 0,5 16,0 55 22,0 6,0 57,0 4
4QFRM060-160-06-R10-VGL () 6,0 1,0 16,0 55 22,0 6,0 57,0 4
4QFRM080-200-08-R03-VGL () 8,0 03 20,0 74 26,0 8,0 64,0 4
4QFRM080-200-08-R05-VGL [ 8,0 0,5 20,0 74 26,0 8,0 64,0 4
4QFRM080-200-08-R10-VGL () 8,0 1,0 20,0 74 26,0 8,0 64,0 4
4QFRM080-200-08-R20-VGL () 8,0 2,0 20,0 74 26,0 8,0 64,0 4
4QFRM100-220-10-R05-VGL () 10,0 0,5 22,0 9.2 30,0 10,0 70,0 4
4QFRM100-220-10-R10-VGL ® 10,0 1,0 22,0 9.2 30,0 10,0 70,0 4
4QFRM100-220-10-R20-VGL () 10,0 2,0 22,0 9.2 30,0 10,0 70,0 4
4QFRM120-250-12-R05-VGL () 12,0 0,5 25,0 11,0 350 12,0 83,0 4
4QFRM120-250-12-R10-VGL o 12,0 1,0 25,0 11,0 35,0 12,0 83,0 4
4QFRM120-250-12-R20-VGL () 12,0 2,0 25,0 11,0 35,0 12,0 83,0 4
4QFRM160-320-16-R05-VGL () 16,0 0,5 32,0 15,0 42,0 16,0 90,0 4
4QFRM160-320-16-R10-VGL () 16,0 1,0 32,0 15,0 42,0 16,0 90,0 4
4QFRM160-320-16-R20-VGL () 16,0 2,0 32,0 15,0 4,0 16,0 90,0 4
4QFRM160-320-16-R30-VGL () 16,0 3,0 32,0 15,0 4,0 16,0 90,0 4
4QFRM200-380-20-R05-VGL () 20,0 0,5 38,0 19,0 50,0 20,0 100,0 4
4QFRM200-380-20-R10-VGL [ 20,0 1,0 38,0 19,0 50,0 20,0 100,0 4
4QFRM200-380-20-R20-VGL () 20,0 2,0 38,0 19,0 50,0 20,0 100,0 4
4QFRM200-380-20-R30-VGL () 20,0 3,0 38,0 19,0 50,0 20,0 100,0 4

@ : Verfiighar



4QFSM-VE (Scharfkantig)
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Steigungswinkel: 40°
Abmessungen (mm)

Bezeichnung Verfiigbarkeit aDC APMX DN LU DCON (h6) LF ZEFP Form
4QFSM030-090-06-VE ® 3,0 9,0 3,0 11,0 6,0 50,0 4 Abb. 1
4QFSM040-120-06-VE o 4,0 12,0 4,0 14,0 6,0 50,0 4 Abb. 1
4QFSM050-130-06-VE [ 5,0 13,0 5,0 15,0 6,0 50,0 4 Abb. 1
4QFSM060-130-06-VE o 6,0 13,0 - - 6,0 50,0 4 Abb. 2
4QFSM080-200-08-VE o 8,0 20,0 - - 8,0 64,0 4 Abb. 2
4QFSM100-220-10-VE [ 10,0 22,0 - - 10,0 70,0 4 Abb. 2
4QFSM120-260-12-VE o 12,0 26,0 - - 12,0 75,0 4 Abb. 2
4QFSM160-320-16-VE () 16,0 32,0 - - 16,0 90,0 4 Abb. 2
4QFSM200-380-20-VE o 20,0 38,0 - - 20,0 100,0 4 Abb. 2

@ : Verfugbar



4/5QFRM-VE (Eckenradius)
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Steigungswinkel: LF
4QFRM..VE: 40°
5QFRM..VE: Ungleicher Steigungswinkel
Abmessungen (mm)

Bezeichnung Verfiigbarkeit aDC RE APMX DN LU DCON (h6) LF ZEFP Form
4QFRM030-090-03-R03-VE () 3,0 03 9,0 - - 3,0 40,0 4 Abb.2
4QFRM030-090-03-R05-VE () 3,0 0,5 9,0 - - 3,0 40,0 4 Abb.2
4QFRM030-090-06-R03-VE () 3,0 03 9,0 30 1,0 6,0 50,0 4 Abb. 1
4QFRM030-090-06-R05-VE () 3,0 0,5 9,0 3,0 11,0 6,0 50,0 4 Abb. 1
4QFRM040-120-04-R03-VE () 40 03 12,0 - - 4,0 50,0 4 Abb.2
4QFRM040-120-04-R05-VE () 4,0 0,5 12,0 - - 4,0 50,0 4 Abb.2
4QFRM040-120-06-R03-VE () 4,0 03 12,0 4,0 14,0 6,0 50,0 4 Abb. 1
4QFRM040-120-06-R05-VE () 40 0,5 12,0 4,0 14,0 6,0 50,0 4 Abb. 1
4QFRM050-150-06-R03-VE ) 50 03 15,0 50 17,0 6,0 50,0 4 Abb. 1
4QFRM050-150-06-R05-VE () 50 0,5 15,0 50 17,0 6,0 50,0 4 Abb. 1
4QFRM060-160-06-R03-VE ) 6,0 03 16,0 - - 6,0 50,0 4 Abb.2
4QFRM060-160-06-R05-VE () 6,0 0,5 16,0 - - 6,0 50,0 4 Abb.2
4QFRM060-160-06-R10-VE () 6,0 1,0 16,0 - - 6,0 50,0 4 Abb.2
4QFRM080-200-08-R03-VE () 8,0 03 20,0 - - 8,0 64,0 4 Abb.2
4QFRM080-200-08-R05-VE () 8,0 05 20,0 - - 8,0 64,0 4 Abb.2
4QFRM080-200-08-R10-VE () 8,0 1,0 20,0 - - 8,0 64,0 4 Abb.2
4QFRM080-200-08-R20-VE () 8,0 2,0 20,0 - - 8,0 64,0 4 Abb.2
4QFRM100-220-10-R05-VE () 10,0 0,5 22,0 - - 10,0 70,0 4 Abb.2
4QFRM100-220-10-R10-VE () 10,0 1,0 22,0 - - 10,0 70,0 4 Abb.2
4QFRM100-220-10-R15-VE () 10,0 15 22,0 - - 10,0 70,0 4 Abb.2
4QFRM100-220-10-R20-VE () 10,0 2,0 22,0 - - 10,0 70,0 4 Abb.2
4QFRM120-250-12-R05-VE () 12,0 0,5 25,0 - - 12,0 75,0 4 Abb.2
4QFRM120-250-12-R10-VE () 12,0 1,0 25,0 - - 12,0 75,0 4 Abb.2
4QFRM120-250-12-R20-VE () 12,0 2,0 25,0 - - 12,0 75,0 4 Abb.2
4QFRM120-250-12-R30-VE () 12,0 30 25,0 - - 12,0 75,0 4 Abb.2

@ Verfigbar



4/5QFRM-VE (Eckenradius)

Abmessungen (mm)

Bezeichnung Verfiigbarkeit oDC RE APMX DN LU DCON (h6) LF LEFP Form
4QFRM160-320-16-R10-VE ) 16,0 1,0 32,0 - - 16,0 90,0 4 Abb. 2
4QFRM160-320-16-R20-VE ) 16,0 2,0 32,0 - - 16,0 90,0 4 Abb.2
4QFRM160-320-16-R30-VE ) 16,0 3,0 32,0 - - 16,0 90,0 4 Abb. 2
4QFRM200-380-20-R10-VE ) 20,0 1,0 38,0 - - 20,0 100,0 4 Abb.2
4QFRM200-380-20-R20-VE o 20,0 2,0 38,0 - - 20,0 100,0 4 Abb. 2
4QFRM200-380-20-R30-VE [} 20,0 3,0 38,0 - - 20,0 100,0 4 Abb. 2
5QFRM060-250-06-R01-VE () 6,0 0,1 25,0 - - 6,0 75,0 5 Abb. 2
5QFRM080-250-08-R02-VE (] 8,0 0,2 25,0 - - 8,0 75,0 5 Abb. 2
5QFRM100-380-10-R02-VE [} 10,0 0,2 38,0 - - 10,0 100,0 5 Abb. 2
5QFRM120-450-12-R03-VE (] 12,0 03 45,0 - - 12,0 100,0 5 Abb.2
5QFRM160-550-16-R03-VE ) 16,0 03 55,0 - - 16,0 125,0 5 Abb.2
5QFRM200-650-20-R03-VE ) 20,0 03 65,0 - - 20,0 125,0 5 Abb.2

@ : Verfugbar



5QECL-VTL (Ausfiihrung mit Fase) @

0,05 mm DN
z
8 S Seaat e e e (R == 8
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APMX
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LF
Ungleicher Steigungswinkel
Abmessungen (mm)

Bezeichnung Verfiigbarkeit aDC APMX DN LU DCON (ho6) LF LEFP
5QECL060-320-06VTL [ J 6,0 32,0 5,60 38,0 6,0 75,0 5
5QECL080-420-08VTL [ J 8,0 42,0 7,60 46,0 8,0 83,0 5
5QECL100-520-10VTL o 10,0 52,0 9,50 59,0 10,0 100,0 5
5QECL120-620-12VTL o 12,0 62,0 11,40 73,0 12,0 119,0 5
5QECL160-820-16VTL [ ] 16,0 82,0 15,20 91,0 16,0 140,0 5

@ : Verfugbar




4QFSM-H (scharfkantig)
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Abb. 2 ) \Nw\ 5
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APMX ‘
LF
Steigungswinkel: 40°
Abmessungen (mm)

Bezeichnung Verfiigbarkeit DC APMX DN LU DCON (h6) LF ZEFP Form
4QFSM030-090-06-H o 3,0 9,0 3,0 11,0 6,0 50,0 4 Abb. 1
4QFSM040-120-06-H o 4,0 12,0 4,0 14,0 6,0 50,0 4 Abb. 1
4QFSM050-150-06-H o 50 15,0 5,0 17,0 6,0 50,0 4 Abb. 1
4QFSM060-160-06-H o 6,0 16,0 - - 6,0 50,0 4 Abb. 2
4QFSM080-200-08-H o 8,0 20,0 - - 8,0 64,0 4 Abb. 2
4QFSM100-220-10-H (] 10,0 22,0 - - 10,0 70,0 4 Abb. 2
4QFSM120-250-12-H o 12,0 25,0 - - 12,0 75,0 4 Abb. 2
4QFSM160-320-16-H o 16,0 32,0 - - 16,0 90,0 4 Abb. 2
4QFSM200-380-20-H (] 20,0 38,0 - - 20,0 100,0 4 Abb. 2

@ : Verfugbar
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4QFRM-H (Eckenradius)
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— =
Abb.1 @— pat L W g
é// APMX
LU
LF
Abb. 2 Y xw\ ] §
S~ N\ 5
&
APMX
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Steigungswinkel: 40°
Abmessungen (mm)

Bezeichnung Verfiigbarkeit DC RE APMX DN L DCON (h6) LF LEFP Form
4QFRM030-090-03-R03-H () 3,0 03 9,0 - - 3,0 40,0 4 Abb.2
4QFRM030-090-03-R05-H () 3,0 0,5 9,0 - - 3,0 40,0 4 Abb. 2
4QFRM030-090-06-R03-H () 3,0 0,3 9,0 3,0 1,0 6,0 50,0 4 Abb. 1
4QFRM030-090-06-R05-H () 3,0 0,5 9,0 3,0 11,0 6,0 50,0 4 Abb. 1
4QFRM040-120-04-R03-H () 4,0 0,3 12,0 - - 4,0 50,0 4 Abb. 2
4QFRM040-120-04-R05-H () 4,0 0,5 12,0 = = 4,0 50,0 4 Abb. 2
4QFRM040-120-06-R03-H () 4,0 03 12,0 4,0 14,0 6,0 50,0 4 Abb. 1
4QFRM040-120-06-R05-H () 4,0 0,5 12,0 4,0 14,0 6,0 50,0 4 Abb. 1
4QFRM050-150-06-R03-H () 50 0,3 15,0 50 17,0 6,0 50,0 4 Abb. 1
4QFRM050-150-06-R05-H () 5,0 0,5 15,0 5,0 17,0 6,0 50,0 4 Abb. 1
4QFRM060-160-06-R03-H [ ] 6,0 0,3 16,0 - - 6,0 50,0 4 Abb. 2
4QFRM060-160-06-R05-H () 6,0 0,5 16,0 = = 6,0 50,0 4 Abb. 2
4QFRM060-160-06-R10-H () 6,0 1,0 16,0 - - 6,0 50,0 4 Abb. 2
4QFRM080-200-08-R03-H () 8,0 03 20,0 = = 8,0 64,0 4 Abb. 2
4QFRM080-200-08-R05-H [} 8,0 0,5 20,0 - - 8,0 64,0 4 Abb. 2
4QFRM080-200-08-R10-H () 8,0 1,0 20,0 = = 8,0 64,0 4 Abb. 2
4QFRM080-200-08-R20-H () 8,0 20 20,0 - - 8,0 64,0 4 Abb. 2
4QFRM100-220-10-R05-H () 10,0 0,5 22,0 - - 10,0 70,0 4 Abb. 2
4QFRM100-220-10-R10-H () 10,0 1,0 22,0 - - 10,0 70,0 4 Abb. 2
4QFRM100-220-10-R15-H () 10,0 15 22,0 = = 10,0 70,0 4 Abb. 2
4QFRM100-220-10-R20-H () 10,0 2,0 22,0 - - 10,0 70,0 4 Abb.2
4QFRM120-250-12-R05-H () 12,0 0,5 25,0 = = 12,0 75,0 4 Abb. 2
4QFRM120-250-12-R10-H [ ) 12,0 1.0 25,0 - - 12,0 75,0 4 Abb.2
4QFRM120-250-12-R20-H () 12,0 2,0 25,0 = = 12,0 75,0 4 Abb. 2
4QFRM120-250-12-R30-H () 12,0 3,0 25,0 - - 12,0 75,0 4 Abb. 2
4QFRM160-320-16-R10-H () 16,0 1,0 32,0 = = 16,0 90,0 4 Abb. 2
4QFRM160-320-16-R20-H () 16,0 2,0 32,0 - - 16,0 90,0 4 Abb. 2
4QFRM160-320-16-R30-H () 16,0 3,0 32,0 - - 16,0 90,0 4 Abb. 2
4QFRM200-380-20-R10-H () 20,0 1,0 38,0 - - 20,0 100,0 4 Abb. 2
4QFRM200-380-20-R20-H () 20,0 2,0 38,0 = = 20,0 100,0 4 Abb. 2
4QFRM200-380-20-R30-H () 20,0 3,0 38,0 - - 20,0 100,0 4 Abb. 2

@ : Verfiighar
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Schnittbedingungen

2QFSM
Anwendung Werkstiick D.o.C. (apxae)(mm) Dc (mm) 03 o4 05 06 08 810 012 016 820
Spindeldrehzahl [min-1]| 11.671 | 8.754 | 7.003 | 5.836 | 4377 | 3.501 | 2.918 | 2188 | 1.751
Kohlenstoffstahl 0,80 Dc x 0,45 Dc - -
Tischvorschub [mm/min]| 444 455 476 502 525 546 566 613 655
. Spindeldrehzahl [min-1] | 8.488 | 6.366 | 5.093 | 4.244 | 3183 | 2.546 | 2122 | 1.592 | 1.273
Rostfreier Stahl 0,70 Dcx 0,45 Dc - -
Tischvorschub [mm/min]| 306 331 357 382 407 433 458 509 560
Spindeldrehzahl [min-1] | 11.671 | 8.754 | 7.003 | 5.836 | 4.377 | 3.501 | 2.918 | 2188 | 1.751
Grauguss 0,80 Dc x 0,45 Dc - -
Schulterfrisen Tischvorschub [mm/min]| 444 455 476 502 525 546 566 613 655
i . Spindeldrehzahl [min-1]| 7.427 | 5570 | 4456 | 3.714 | 2.785 | 2.228 | 1.857 | 1.393 | 1114
Duktiles Gusseisen 0,65 Dc x 0,45 Dc - -
Tischvorschub [mm/min]| 208 234 258 290 318 343 368 423 479
§ . Spindeldrehzahl [min-1]| 6.366 | 4.775 | 3.820 | 3183 | 2.387 | 1910 | 1.592 | 1.194 955
Titanlegierung 0,80 Dcx 0,45 Dc - -
Tischvorschub [mm/min]| 229 258 290 312 344 3N 398 451 506
o Spindeldrehzahl [min-1] | 16.977 | 12.732 | 10.186 | 8.488 | 6.366 | 5.093 | 4.244 | 3183 | 2.546
Nichteisenmetall 0,85Dc x 0,45 Dc - -
Tischvorschub [mm/min]| 509 535 570 594 611 642 671 719 769
Spindeldrehzahl [min-1] | 11.671 | 8.754 | 7.003 | 5.836 | 4.377 | 3.501 | 2.918 | 2188 | 1.751
Kohlenstoffstahl 0,60 Dc x 1,00 Dc - -
Tischvorschub [mm/min]| 257 280 280 303 315 329 338 368 396
i Spindeldrehzahl [min-1] | 8.488 | 6.366 | 5.093 | 4.244 | 3183 | 2.546 | 2122 | 1.592 | 1.273
Rostfreier Stahl 0,50 D x 1,00 Dc " -
Tischvorschub [mm/min]| 187 204 224 238 255 270 289 321 351
Spindeldrehzahl [min-1]| 11.671 | 8.754 | 7.003 | 5.836 | 4.377 | 3.501 | 2.918 | 2188 | 1.751
Grauguss 0,60 Dc x 1,00 Dc - -
Nuten-Frisen Tischvorschub [mm/min]| 257 280 280 303 315 329 338 368 396
i . Spindeldrehzahl [min-1]| 7.427 | 5570 | 4456 | 3.714 | 2.785 | 2.228 | 1.857 | 1.393 | 1114
Duktiles Gusseisen 0,55 Dc x 1,00 D¢ - -
Tischvorschub [mm/min]| 104 123 134 156 167 183 197 226 254
§ X Spindeldrehzahl [min-1]| 6.366 | 4.775 | 3.820 | 3.183 | 2.387 | 1910 | 1.592 | 1.194 955
Titanlegierung 0,45Dcx 1,00 Dc " -
Tischvorschub [mm/min]| 153 172 183 204 224 241 258 294 328
o Spindeldrehzahl [min-1] | 16.977 | 12.732 | 10.186 | 8.488 | 6.366 | 5.093 | 4.244 | 3.183 | 2.546
Nichteisenmetall 0,65 Dcx 1,00 Dc - -
Tischvorschub [mm/min]| 306 306 326 340 357 377 390 420 453
3QFSM
Anwendung Werkstiick D.o.C. (apxae)(mm) Dc (mm) 03 o4 05 26 08 810 012 016 020
Spindeldrehzahl [min-1]| 11.671 | 8.754 | 7.003 | 5.836 | 4.377 | 3.501 | 2.918 | 2188 | 1.751
Kohlenstoffstahl 0.0 Dcx 045D Tischvorschub [mm/min]| 665 | 683 | 714 | 753 | 788 | 819 | 849 | 919 | 982
. Spindeldrehzahl [min-1]| 8.488 | 6.366 | 5.093 | 4.244 | 3.183 | 2.546 | 2122 | 1.592 | 1.273
Rostfi hi 7 4
osteier Sta 0.70Dex 045Dc Tischvorschub [mm/min]| 458 | 497 | 535 | 573 | 611 | 649 | 688 | 764 | 840
Spindeldrehzahl [min-1]1| 11.671 | 8.754 | 7.003 | 5.836 | 4.377 | 3.501 | 2.918 | 2188 | 1.751
4
hulerasen Grauguss 080Dcx 045Dc Tischvorschub [mm/min]| 665 | 683 | 714 | 753 | 788 | 819 | 849 | 919 | 982
Duktiles Gusseisen 0,65 DCx 0.45 D Spindeldrehzahl [min-1]| 7.427 | 5570 | 4456 | 3.714 | 2.785 | 2.228 | 1.857 | 1393 | 1114
! ! Tischvorschub [mm/min]| 312 351 388 434 476 515 551 635 719
§ . Spindeldrehzahl [min-1] | 6.366 | 4.775 | 3.820 | 3.183 | 2.387 | 1910 | 1.592 | 1.194 955
Titanl Dcx0,45D
Hanlegierung 080Dcx 045Dc Tischvorschub [mm/min| 344 | 387 | 435 | 468 | 516 | 55 | 597 | 677 | 759
Nichteisenmetal 0,85 D 0,45 De S.plndeldrehzahl [mln-.1] 16.977 | 12.732 | 10.186 | 8.488 | 6.366 | 5.093 | 4.244 | 3.183 | 2.546
Tischvorschub [mm/min]| 764 802 856 891 917 963 1.006 | 1.079 | 1154
Spindeldrehzahl [min-1]| 11.671 | 8.754 | 7.003 | 5.836 | 4.377 | 3.501 | 2.918 | 2188 | 1.751
Kohlenstoffstahl 0,60 Dc x 1,00 D
onenstoisia RO Tischvorschub [mm/min]| 385 | 420 | 420 | 455 | 473 | 494 | 508 | 551 | 593
) Spindeldrehzahl [min-1]| 8.488 | 6.366 | 5.093 | 4.244 | 3183 | 2.546 | 2122 | 1.592 | 1.273
Rostfreier Stahl 0,50 Dcx 1,00 D
ostelerota IR Tischvorschub [mm/min]| 280 | 306 | 336 | 357 | 362 | 405 | 433 | 482 | 5%
Grauquss 0,60 D 1.00 ¢ Spindeldrehzahl [min-1]| 11.671 | 8.754 | 7.003 | 5.836 | 4.377 | 3.501 | 2.918 | 2188 | 1.751
Nuten-Frisen . ! ! Tischvorschub [mm/min]| 385 420 | 420 | 455 473 494 | 508 | 551 593
Duktiles Gusseisen 055 D x 1,00 Dc Spindeldrehzahl [min-1]| 7.427 | 5570 | 4456 | 3.714 | 2.785 | 2.228 | 1.857 | 1.393 | 1114
i ! Tischvorschub [mm/min]| 156 184 | 201 234 | 251 274 | 295 338 | 381
§ . Spindeldrehzahl [min-1] | 6.366 | 4.775 | 3.820 | 3.183 | 2.387 | 1910 | 1.592 | 1.194 | 955
Titanl 0,45 Dcx 1,00 D
HAEJEEE RO Tischvorschub [mm/minl| 229 | 258 | 275 | 306 | 337 | 361 | 387 | 440 | 49
L Spindeldrehzahl [min-1] | 16.977 | 12.732 | 10186 | 8.488 | 6.366 | 5.093 | 4.244 | 3183 | 2.546
Nicht tall 0,65 Dcx 1,00 D
cntessenmeta 0RO Tischvorschub [mm/min]| 458 | 458 | 489 | 509 | 535 | 565 | 586 | 630 | 680
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Schnittbedingungen

4QFSM-VG / 4QFRM-VGL

Anwendung Werkstiick D. 0. C. (apxae)(mm) Dc (mm) 03 04 05 06 08 010 012 016 020
Spindeldrehzahl [min-1] | 21.221 | 15915 | 12.732 | 10.610| 7958 | 6.366 | 5.305 | 3.979 | 3.83
Kohlenstoffsahi 115Dex0.300¢ Tischvorschub [mm/min] | 764 | 828 | 866 | 849 | 891 | 891 | 955 | 1.003 | 1.044
Legierter Stahl 100DeX 030Dc Spindeldrehzahl [min-1] | 19.629 | 14722 | 11.777 | 9.815 | 7361 | 5.889 | 4.907 | 3.680 | 2.944
520 < Rm < 1200 ’ ) Tischvorschub [mm/min] | 1.413 | 1.590 | 1.602 | 1.610 | 1.796 | 1790 | 2.002 | 2.105 | 2.202
Vorvergiiteter Stahl 100DeX 030Dc Spindeldrehzahl [min-1] | 14.854 | 11141 | 8.913 | 7427 | 5570 | 4456 | 3.714 | 2785 | 2228
35 <HRC <45 ’ ) Tischvorschub [mm/min] | 1.010 | 980 | 1.105 | 1.099 | 1.248 | 1.248 | 1.396 | 1.549 | 1.649
Rostfreer Stah 100DeX 030Dc Spindeldrehzahl [min-1] | 10.610 | 7.958 | 6.366 | 5.305 | 3.979 | 3.183 | 2.653 | 1989 | 1.592
(hohe Zerspanbarkeit) Tischvorschub [mm/min] | 297 286 357 340 382 382 403 454 547
. Rostfreier Stahl Spindeldrehzahl [min-1] | 5305 | 3.979 | 3.183 | 2.653 | 1989 | 1592 | 1326 | 995 | 796
Schulterfasen (schwere Zerspanbarkeit) 070Dex0.30c Tischvorschub [mm/minl | 170 | 159 | 166 | 170 | 183 | 178 | 202 | 219 | 239
rauguss 100DeX 030Dc Spindeldrehzahl [min-1] | 16.977 | 12.732 | 10186 | 8.488 | 6.366 | 5093 | 4.244 | 3183 | 2.546
Tischvorschub [mm/min] | 1.630 | 1.630 | 1711 | 1.698 | 1.808 | 1793 | 1.867 | 1948 | 2.098
o Spindeldrehzahl [min-1] | 27.587 | 20.690 | 16.552 | 13.793 | 10.345 | 8.276 | 6.897 | 5173 | 4138
Titanlegierung 0.80Dc>0.30Dc Tischvorschub [mm/min] | 993 | 993 | 1.059 | 1048 | 1117 | 1.092 | 1159 | 1.200 | 1.258
Aluminiumknetlegierung Spindeldrehzahl [min-1] | 24.404 | 18.303 | 14.642 | 12.202| 9151 | 7.321 | 6.101 | 4576 | 3.661
; 1.20Dcx 0.30 Dc 8 -
Si < 9% Tischvorschub [mm/min] | 879 | 879 | 937 | 927 | 988 | 99 | 1.049 | 1.098 | 1.157
Aluminiumguss 1 10Dex 030 Dc Spindeldrehzahl [min-1] | 8488 | 6.366 | 5.093 | 4.244 | 3183 | 2.546 | 2122 | 1592 | 1273
Si=> 9% Tischvorschub [mm/min] | 815 789 957 951 | 1.006 | 998 | 1103 | 1152 | 1.202
Spindeldrehzahl [min-1] | 20.160 | 15.120 | 12.096 | 10.080 | 7.560 | 6.048 | 5.040 | 3.780 | 3.024
Kohlenstoffstahl 0.60Dc1.00Dc Tischvorschub [mm/min] | 726 | 786 | 823 | 806 | 847 | 847 | 907 | 953 | 1004
Legierter Stahl 050 Dc x 1,00 D Spindeldrehzahl [min-1] | 18.568 | 13.926 | 11.141 | 9.284 | 6.963 | 5.570 | 4.642 | 3482 | 2785
520 <Rm <1200 Tischvorschub [mm/min] | 668 668 713 706 752 758 798 849 902
Vorvergiiteter Stahl 050 D x 1.00 D Spindeldrehzahl [min-1] | 12.732 | 9.549 | 7.639 | 6.366 | 4.775 | 3.820 | 3.183 | 2387 | 1.910
35<HRC< 45 Tischvorschub [mm/min] | 560 | 573 611 611 649 657 700 754 802
Rostfreier Stahl . 050 D x 1.00 D Spindeldrehzahl [min-1] | 10.080 | 7.560 | 6.048 | 5.040 | 3.780 | 3.024 | 2.520 | 1.890 | 1.512
(hohe Zerspanbarkeit) Tischvorschub [mm/min] | 282 363 339 383 378 399 454 499 550
Nuten-Frisen Rostfreier Stahl ‘ 030D 1.00 D Spindeldrehzahl [min-1] | 5.305 | 3.979 | 3.183 | 2.653 | 1.989 | 1.592 | 1.326 | 995 796
(schwere Zerspanbarkeit) Tischvorschub [mm/min] | 106 95 102 95 103 | 108 | M 151 220
Spindeldrehzahl [min-1] | 14.854 | 11.141 | 8.913 | 7.427 | 5570 | 4456 | 3.714 | 2785 | 2.228
Grauguss 0.60Dcx1.00Dc Tischvorschub [mm/min] | 297 | 312 | 321 | 297 | 312 | 321 | 342 | 357 | 400
) ) Spindeldrehzahl [min-1] | 26.526 | 19.894 | 15.915 | 13.263 | 9.947 | 7.958 | 6.631 | 4.974 | 3.979
Titanlegierung 0.50 D 1.000c Tischvorschub [mm/min] | 955 | 955 | 1019 | 1.008 | 1035 | 1.050 | 1.088 | 1154 | 1194
AIuminiurpknetIegierung 0.80Dcx 1,00 D Spindeldrehzahl [min-1] | 23.343 | 17.507 | 14.006 | 11.671 | 8.754 | 7.003 | 5.836 | 4.377 | 3.501
Si<9% Tischvorschub [mm/min] | 840 840 896 887 945 952 1.004 | 1.050 | 1.106
Aluminiumguss 070Dex 1.000¢ Spindeldrehzahl [min-1] | 6.897 | 5173 | 438 | 3.448 | 2.586 | 2.069 | 1724 | 1.293 | 1.035
Si=>9% Tischvorschub [mm/min] | 303 310 314 317 331 331 359 378 401
4QFSM-VE / 4QFRM-VE
Anwendung Werkstiick D. 0. C. (apxae)(mm) Dc(mm) a3 o4 85 26 08 810 912 016 020
Spindeldrehzahl [min-1] | 14.854 | 11.141 | 8.913 | 7427 | 5570 | 4456 | 3.714 | 2785 | 2.228
Kohlenstoffstahi 0.80Dex045Dc Tischvorschub [mm/min]| 1070 | 159 | 176 | 1248 | 1315 | 1355 | 1411 | 1526 | 1.640
Legierter Stahl 080 DC 045 D¢ Spindeldrehzahl [min-1]| 13.793 | 10.345 | 8.276 | 6.897 | 5173 | 4138 | 3.448 | 2.586 | 2.069
520 < Rm < 1200 Tischvorschub [mm/min]| 1.214 | 1283 | 1.324 | 1379 | 1.448 | 1506 | 1559 | 1.666 | 1.779
Vorvergiiteter Stahl 0.75 e x 045 D Spindeldrehzahl [min-1] | 12.732 | 9.549 | 7.639 | 6.366 | 4.775 | 3.820 | 3.183 | 2.387 | 1910
35 <HRC < 45 Tischvorschub [mm/min]| 917 | 993 | 1.039 | 1.095 | 1165 | 1.222 | 1273 | 1.39% | 1513
Rostfreier Stahl Spindeldrehzahl [min-1]| 10.610 | 7.958 | 6.366 | 5305 | 3.979 | 3.183 | 2.653 | 1.989 | 1.592
! 0.70 Dc x 0.45 Dc 8 .
schulterfrisen (hohe Zerspanbarkeit) Tischvorschub [mm/min]| 764 828 891 955 | 1.019 | 1.082 | 1.146 | 1.273 | 1.401
Rostfreier Stahl 065 Dc x 0.45 De Spindeldrehzahl [min-1] | 6.366 | 4.775 | 3.820 | 3.183 | 2.387 | 1910 | 1.592 | 1.194 955
(schwere Zerspanbarkeit) Tischvorschub [mm/min]| 484 554 611 688 754 817 891 | 1.027 | 1161
Grauguss 0,80 D 0.45 Dc Spindeldrehzahl [min-1] | 14.854 | 11.141 | 8913 | 7427 | 5570 | 4456 | 3.714 | 2785 | 2.228
Tischvorschub [mm/min]| 1.070 | 1.159 | 1176 | 1.248 | 1315 | 1.355 | 1411 | 1.526 | 1.640
iy . Spindeldrehzahl [min-1] | 9.549 | 7162 | 5730 | 4.775 | 3.581 | 2.865 | 2.387 | 1.790 | 1432
Duktiles Gussesen 0.65Dc 045Dc Tischvorschub [mm/min]| 497 | 573 | 642 | 726 | 788 | 859 | 926 | 1.060 | 197
o Spindeldrehzahl [min-1]| 7427 | 5570 | 4.456 | 3.714 | 2.785 | 2228 | 1.857 | 1393 | 1114
Titanlegierung 0.65Dc 045Dc Tischvorschub [mm/min]| 594 | 646 | 713 | 787 | 858 | 927 | 988 | 131 | 1.266
Spindeldrehzahl [min-1] | 14.854 | 11141 | 8.913 | 7427 | 5570 | 4.456 | 3.714 | 2.785 | 2.228
Kohlenstoffstahl 0.60Dc1.00Dc Tischvorschub [mm/min]| 654 | 668 | 713 | 743 | 780 | 820 | 847 | 914 | 980
Legierter Stahl 060 Dex 1,00 D Spindeldrehzahl [min-1] | 13.793 | 10.345 | 8.276 | 6.897 | 5173 | 4.138 | 3.448 | 2.586 | 2.069
520 < Rm < 1200 Tischvorschub [mm/min]| 717 786 795 828 869 894 938 1.003 | 1.068
Vorvergiiteter Stahl 055 D 1.00 D Spindeldrehzahl [min-1] | 12.732 | 9.549 | 7.639 | 6.366 | 4.775 | 3.820 | 3.183 | 2.387 | 1.910
35 <HRC< 45 Tischvorschub [mm/min]| 560 | 611 | 642 | 662 | 707 | 749 | 777 | 859 | 924
Rostfreier Stahl 050D X 1.00 D Spindeldrehzahl [min-1] | 10.610 | 7.958 | 6.366 | 5.305 | 3.979 | 3.183 | 2.653 | 1.989 | 1.592
Nuten-Erisen (hohe Zerspanbarkeit) Tischvorschub [mm/min]| 467 509 560 594 637 675 722 804 879
Rostfreier Stahl 045 Dcx 100D Spindeldrehzahl [min-1]| 6.366 | 4.775 | 3.820 | 3.183 | 2387 | 1910 | 1592 | 1194 | 955
(schwere Zerspanbarkeit) Tischvorschub [mm/min]| 306 363 397 446 487 535 579 668 756
Graugus 0,60DCx 100D Spindeldrehzahl [min-1] | 14.854 | 11141 | 8.913 | 7427 | 5570 | 4456 | 3.714 | 2785 | 2.228
Tischvorschub [mm/min]| 654 668 713 743 780 820 847 914 980
e 0456 100D Spindeldrehzahl [min-1]| 9.549 | 7162 | 5730 | 4775 | 3.581 | 2.865 | 2.387 | 1790 | 1432
Tischvorschub [mm/min]| 344 372 413 458 516 561 602 688 779
Tianlegierung 0456 100D Spindeldrehzahl [min-1]| 7427 | 5570 | 4.456 | 3.714 | 2.785 | 2228 | 1.857 | 1393 | 1114
Tischvorschub [mm/min]| 386 423 463 505 557 597 646 735 820
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Schnittbedingungen

5QFRM-VE
Anwendung Werkstiick D. 0. C. (apxae)(mm) Dc (mm) 06 08 010 012 016 020
Spindeldrehzahl [min-1] 7427 5.570 4456 3.714 2.785 2.228
Kohlenstoffstahl 0,80Dc % 0,45D
oniensiotista DOABA Tischvorschub [mm/min] 1560 | 1643 | 1693 | 1764 | 1908 | 2050
Legierter Stahl 0,80 De x 0.45 De Spindeldrehzahl [min-1] 6.897 5173 4138 3.448 2.586 2.069
520 <Rm <1200 ! ! Tischvorschub [mm/min] 1.724 1.810 1.883 1.948 2.082 2.224
Vorvergiiteter Stahl 0.75 Dex 045 De Spindeldrehzahl [min-1] 6.366 4.775 3.820 3.183 2387 1.910
35<HRC< 45 ! ! Tischvorschub [mm/min] 1.369 1.456 1.528 1.592 1.743 1.891
Rostfreier Stahl 07000045 e Spindeldrehzahl [min-1] 5040 | 3780 | 3.024 | 250 | 1890 | 1512
Schulterfrisen (hohe Zerspanbarkeit) ' ’ Tischvorschub [mm/min] 1184 | 1266 | 1346 | 1424 | 1588 | 1746
Rostfreier Stahl 065 D 045 e Spindeldrehzahl [min-1] 2653 | 1989 | 1592 | 1326 | 995 79
(schwere Zerspanbarkeit) ! ! Tischvorschub [mm/min] 849 945 1.027 1.114 1.283 1.452
Spindeldrehzahl [min-1] 7427 | 5570 | 445 | 3714 | 2785 | 2228
Grauguss 0.80Dcx 045D Tischvorschub [mm/min] 1560 | 1643 | 1693 | 1764 | 1908 | 2050
) ] Spindeldrehzahl [min-1] 5305 | 3979 | 3183 | 2653 | 1989 | 1592
Duktiles Gusseisen 0,65 Dcx0450c Tischvorschub [mm/min] 902 | 975 | 1066 | 1154 | 1323 | 149%
. ) Spindeldrehzahl [min-1] 3.183 2.387 1.910 1.592 1.194 955
Titanlegierung 0,65 D 0450c Tischvorschub [mm/min] 087 | 107 | 1155 | 1241 | 1409 | 1580
Spindeldrehzahl [min-1] 13263 | 9947 | 7958 | 6631 | 4974 | 3.979
Kohlenstoffstah 1:50Dex 0,12 0c Tischvorschub [mm/min] 3083 | 3183 | 3183 | 3183 | 3183 | 3.183
Legerter Stahl 150DCx0120c Spindeldrehzahl [min-1] 1671 | 8754 | 7003 | 5836 | 4377 | 3501
520 < Rm < 1200 ’ ' Tischvorschub [mm/min] 2451 | 2451 | 2451 | 2451 | 2451 | 2450
Vorvergiiteter Stahl 150DCx0120c Spindeldrehzahl [min-1] 10610 | 7958 | 6366 | 5305 | 3979 | 3183
35<HRC< 45 ! ! Tischvorschub [mm/min] 1.592 1.592 1.592 1.592 1.592 1.592
Rostfreier Stahl 150DCx0120c Spindeldrehzahl [min-1] 5305 | 3979 | 3183 | 2653 | 1989 | 1592
Trochoidal (hohe Zerspanbarkeit) ! ! Tischvorschub [mm/min] 637 637 637 637 637 637
Rostfreier Stahl 150DCx0120c Spindeldrehzahl [min-1] 4775 | 3581 | 2865 | 2387 | 1790 | 1432
(schwere Zerspanbarkeit) ! ! Tischvorschub [mm/min] 573 573 573 573 573 573
Spindeldrehzahl [min-1] 10610 | 7958 | 6366 | 5305 | 3979 | 3183
Grauguss 150Dex0,120c Tischvorschub [mm/min] 2228 | 2228 | 2228 | 2228 | 228 | 2228
] ] Spindeldrehzahl [min-1] 7427 | 5570 | 445 | 3714 | 2785 | 2228
Duktiles Gusseisen 1:50Dex0,120c Tischvorschub [mm/min] W4 | N4 | Tmé | 1n4 | 1m4 | 114
o Spindeldrehzahl [min-1] 4775 | 3581 | 2865 | 2387 | 1790 | 1432
Titanl 1 )
Htanleglerung 0Dcx0,12bc Tischvorschub [mm/min] 53 | 513 | 53 | 53 | 53 | 13
5QECL-VTL
Anwendung Werkstiick D. 0. C. (apxae)(mm) Dc(mm) 06 08 010 012 016
Spindeldrehzahl [min-1] 15.650 11.738 9.390 7.825 5.869
Kohlenstoffstahl 1,00Dex 0,25 D
oniensiotista ADXDBH Tischvorschub [mm/min] 3365 3521 3.662 3795 3580
Legierter Stahl 100Dex0.20Dc Spindeldrehzahl [min-1] 13.263 9.947 7.958 6.631 4974
520 < Rm < 1200 ! ’ Tischvorschub [mm/min] 2454 2.536 2.666 2.752 261
. Rostfreier Stahl Spindeldrehzahl [min-1] 10.876 8.157 6.525 5.438 4,078
Schulterf ) 1,00Dcx 0,18 D
chutertrasen (hohe Zerspanbarkeit) ADXBI8R Tischvorschub [mm/min] 2012 221 2219 2338 2182
Spindeldrehzahl [min-1] 14.324 10.743 8.594 7.162 5371
G 1,00Dex 0,25 D
. ADXDBI Tischvorschub [mm/min] 3.080 33 3.395 3.509 3303
X X Spindeldrehzahl [min-1] 5.570 4178 3342 2.785 2.089
Titanl 1,00Dex 0,15 D
el DDA Tischvorschub [mm/min] 1198 1274 1354 1462 1337
Spindeldrehzahl [min-1] 18303 13.727 10982 9151 6.684
Kohlenstoffstahl 2,000 0,09D
oniensiotista AP Tischvorschub [mm/min] 3.935 4118 4283 4438 4221
Legierter Stahl 200D 0.090c Spindeldrehzahl [min-1] 15.560 1738 9390 7.825 5.869
520 < Rm < 1200 ! ' Tischvorschub [mm/min] 2.895 2993 3.146 3.247 3.081
. Rostfreier Stahl Spindeldrehzahl [min-1] 12.732 9.549 7.639 6.366 4775
Trochoidal (hohe Zerspanbarkeit) 2,00Dc>x0,09Dc Tischvorschub [mm/min] 2292 2435 2.597 2737 2531
Spindeldrehzahl [min-1] 16.977 12.732 10.186 8.488 6.366
Grauguss 200Dex0,09Dc Tischvorschub [mm/min] 3.565 3756 39 2074 3.820
- Spindeldrehzahl [min-1] 6.631 4974 3.979 3316 2487
Titanlegierung 200Dc 0,09 Dc Tischvorschub [mm/min] 1426 1542 1671 1757 1617
4QFSM-H / 4QFRM-H
Anwendung Werkstiick D. 0. C. (apxae) (mm) Dc (mm) 03 04 05 26 08 910 012 016 020
Hartes Material 040 Dex 030 De Spindeldrehzahl [min-1]| 6.366 | 4.775 | 3.820 | 3183 | 2387 | 1.910 | 1.592 | 1194 | 955
Schulterfisen 45 <HRC< 52 ! ! Tischvorschub [mm/min]| 993 | 1.165 | 1115 | 1159 | 1.060 | 1.001 | 1.063 | 979 | 1.001
Hartes Material 030000300 Spindeldrehzahl [min-1]| 5305 | 3.979 | 3183 | 2.653 | 1.989 | 1592 | 1326 | 995 | 796
52<HRC<68 " " Tischvorschub [mm/min]| 891 | 955 | 1.019 | 1.061 | 963 90 | 879 | 901
Hartes Material T Spindeldrehzahl [min-1]| 5.836 | 4377 | 3.501 | 2.918 | 2188 | 1751 | 1459 | 1.094 | 875
Nuten-frssen 45 <HRC< 52 ' ’ Tischvorschub [mm/min]| 607 | 665 | 616 | 665 | 560 560 | 481 | 501
Hartes Material P Spindeldrehzahl [min-1] | 4.775 | 3.581 | 2.865 | 2387 | 1790 | 1432 | 1194 | 895 | 716
52 <HRC < 68 ! ! Tischvorschub [mm/min]| 248 244 309 344 322 301 251 281
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Erfahren Sie mehr liber die Bohrlésung von Kyocera

I KDA Geeignet fiir breiten Anwendungsbereich

Typ N

Ausfiihrung fiir allgemeines Bearbeiten ohne
KihImittelbohrungen

Wirtschaftliche Ausfiihrung fiir das Bearbeiten mit
AuBenkiihlung

Typ C

Design mit Kiihimittelbohrung

Fir hohere Leistungsfahigkeit und
Bearbeitungsstabilitat bei unlegiertem Stahl und
weiteren Materialien.

I D RX R Mag|CDr|" Weniger Vibration und hervorragende Spanabfuhr

Hochleistungsfahiger Wendeschneidplattenbohrer mit drei Spanbrecher-Typen

fur viele Anwendungsbereiche

GM

fur allgemeine Bearbeitung flir rostfreien Stahl und
kohlenstoffarmen Stahl

GH

fir harte Materialien,
mit Unterbrechung

{g I(HDEERE Die in dieser Broschure enthaltenen Informationen entsprechen dem aktuellen Stand von Juli 2021.
Die Vervielfaltigung oder Reproduktion von Teilen dieser Broschure ist nur mit Genehmigung gestattet
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