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Teilschnitt Vollschnitt
a, =1,5xD a, =1xD
ag =0,25xD ag = 1xD
RW,u,
P \Z
¢ T & ﬁ Snau I*ZI
- .
OptiMill-Alu-HPC-Pocket | M3413 a, a,
MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm/Zahn] Ve f, [mm/Zahn] Rampen Helixfrasen Bohren
Harte = [m/min] - [m/min] .
[N/mm?] [HRC] % g g Fréserdurchmesser [mm] Fréserdurchmesser [mm] RWinax Smax EWnax f, Faktor
=] 500 800 10,00 12,00 16,00 20,00 5,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 G=1.5 G=18

N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si v v 610 45° 0,75xD 25° 16° 0,8

N1.2  Aluminium, legiert < 7 % Si 405 45° 0,75xD 25° 16° 08

N1.3 inium, legiert > 7-12 % Si 325 45° 0,75xD 25° 16° 0,8

N1.4 inium, legiert > 12 % Si 235 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
E Kupfer, unlegiert und niedriglegiert < 300 N/mm? 235 45° 0,75xD 25° 16° 08

N2.2  Kupfer, legiert > 300 N/mm? 175 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
E Messing, Bronze, Rotguss <1200N/mm?z v v 295 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
N3.1 Graphit | 1 | |

N4.A Ti v v v 125 0,040 0060 0073 0084 0,105 0,122 80 0,024 0,035 0,043 0050 0062 0,072 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
Na2 222 0,040 0,060 0,073 0,084 0,105 0,122 120 0,024 0,035 0,043 0,050 0,062 0,072 45° 0,75xD 25° 16° 08
N3 v v 565 0,024 0,036 0,044 0,051 0,063 0,073 365 0,014 0,021 0,026 0,030 0,037 0,043 45° 0,75xD 25° 16° 0,8

Hinweis:
Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wahrend

der Bearbeitung ermittelt werden.

* MILLER Zerspanungsgruppen



