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m::::::f;g:;’;pe 06 08 210 212 014 016 218 220 025 032
Ve [mimin] 800 300 300 800 300 300 800 300 800 800
Al t, [mm] 0,053 0,068 0,090 0,105 0,120 0135 0,150 0,180 0,225 0,300
vt [mm/rmin] 13360 12880 13770 13360 13100 12880 16920 18290 18360 19200
n [1/min] 42400 31800 25500 21200 18200 15900 14100 12700 10200 8000
Ve [mimin] 600 500 600 600 600 600 600 600 600 600
Al 9% i f, [mm] 0,045 0,057 077 0,089 0,102 0115 0128 0,153 0191 0,255
vt [mm/rmin] 9610 8230 8770 8510 8320 8190 10810 11630 11630 12240
n [1/min] 31800 23900 19100 15900 13600 11900 10600 9500 7600 6000
Ve [m/min] 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350
f, [mm] 0,039 0,050 0,066 0,077 0,088 0,099 0,110 0,132 0,165 0,220
SERSSON vt [mmimin] 4300 4130 4400 4300 4220 4160 5460 5910 5940 6160
n [1/min] 18600 13900 11100 9300 8000 7000 6200 5600 4500 3500
Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
f, [mm] 0,035 0,045 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,200
HEIGEHDMITY | pa— 3340 3210 3420 3360 3260 3240 4240 4610 4560 4800
n [ 1/min] 15900 11900 9500 8000 6300 6000 5300 4800 3800 3000
Ve [mmin] 280 280 280 280 280 280 280 280 280 280
f, (] 0,030 0,038 0,051 0,060 0,068 0,077 0,085 0,102 0128 0,170
v [mmrmin] 2660 2550 2720 2640 2610 2570 3400 3670 3670 3810
n [1/min] 14900 11100 8900 7400 6400 5600 5000 4500 3600 2800
Ve [mmin] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
o < 55 HRC f, [mm] 0,023 0,030 0,040 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,101 0,134
Ve [mmvimin] 1130 1090 1160 1130 1090 1090 1450 1540 1530 1610
n [1/min] 8000 6000 4800 4000 3400 3000 2700 2400 1900 1500
Ve [mmin] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
f, [mr] 0,028 0,036 0,048 0,056 0,064 0,072 0,080 0,09 0,120 0,160
INOX < 800 N/mm? vt [mmvimin] 1340 1300 1380 1340 1310 1300 1730 1840 1820 1920
n [1/min] 8000 6000 4800 4000 3400 3000 2700 2400 1900 1500
Ve [mimin] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
f, [mm] 0,016 0,020 0,027 0,032 0,036 0,041 0,045 0,054 0,068 0,090
INOX > 800 N/mm? vt [mmvrmin] 700 680 730 700 690 680 900 950 970 1010
n [1/min] 7400 5600 4500 3700 3200 2800 2500 2200 1800 1400
Ve [m/min] 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260
66 f, [mm] 0,039 0,050 0,066 0,077 0,088 0,099 0,110 0,132 0,165 0,220
vt [mmvrmin] 3190 3060 3290 3190 3120 3090 4050 4330 2360 4580
n [1/min] 13800 10300 8300 6900 5900 5200 4600 4100 3300 2600
Ve [mimin] 230 230 230 230 230 230 230 230 230 230
f, [mm] 0,035 0,045 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,200
vt [mmvrmin] 2560 2430 2630 2560 2500 2430 3280 3550 3480 3680
n [1/min] 12200 9200 7300 6100 5200 4600 4100 3700 2900 2300
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
RS f, (] 0,023 0,029 0,039 0,046 0,052 0,059 0,065 0,078 0,098 0,130
Legierungen v [mmrmin] 720 700 750 740 720 700 940 1000 1010 1040
n [ 1/min] 5300 4000 3200 2700 2300 2000 1800 1600 1300 1000
Vi [mimin] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
f, (] 0,023 0,030 0,040 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,101 0,134
v [mmrmin] 1130 1090 1160 1130 1090 1090 1450 1540 1530 1610
n [1/min] 3000 6000 4800 4000 3400 3000 2700 2400 1900 1500
Ve [mmin] 450 450 450 450 450 450 450 450 450 450
NE-Metalle f, [mr] 0,053 0,068 0,090 0,105 0,120 0135 0,150 0,180 0,225 0,300
Cu-Legierungen Ve [mmimin] 7530 7250 7720 7500 7340 7290 9500 10370 10260 10800
n [1/min] 23900 17900 14300 11900 10200 9000 8000 7200 5700 4500
LD Ve f,
<2xD 1,00 1,00
<3xD 0,50 0,90
ap 15xD <4,5xD 0,30 0,75
2 0,02xD <6xD 0,20 065
>6xD 015 0,55
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