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FUTURO Hochleistungsfraser / Fraise haute performance

VHM-HOCHLEISTUNGSFRASER
FRAISE HAUTE PERFORMANCE

EN CARBURE

225100

DIE WERKSTOFFGRUPPEN / LES GROUPES DE MATERIAUX
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MIT SCHUTZFASE
AVEC CHANFREIN D'ANGLE

VERBESSERTE BESCHICHTUNG
REVETEMENT AMELIORE

UNGLEICHER DRALLWINKEL 36°/38°
ANGLE D'HELICE IRREGULIER 36°/38°

DAS WERKZEUG / LOUTIL DIE ANWENDUNG / LAPPLICATION

- 03-16 mm - Eck- und Vollnutfrasen

- ungleiche Teilung Fraisage d'angle et de rainurage dans le plein

pas irrégulier - Dynamisches frasen

- mit und ohne Halsfreischliff Fraisage dynamique

avec et sans queue dégagée - Schruppen und Schlichten
- Schaft nach DIN 6335 HA Esauche il
queue DIN 6335 HA - Schrageintauchen: zweiachsig linear und zirkular

Plongée en biais: a deux axes, linéaire et circulaire



FUTURO Hochleistungsfraser / Fraise haute performance

WETTBEWERBSVERGLEICH / COMPARAISON AVEC LA CONCURRENCE

Werkzeug Werkstoff Aufnahme Kiihlung
Outil Matériau Porte-outil Refroidissement
255550.1750 (@ 10mm/Z=4) 42CrMo4 / 1.7225 HSK 63 Emulsion / Emulsion

FUTURO Wettbewerber
Concurrence
V_[m/min] 110 80
f, [mm] 0.04 0.038
n[min’'] 3500 2546
V. [mm/min.] 560 407
ap [mm] 14 15
ae[mm] 5 5
Q [cm3/min] 39.2 29.03

Q = Zeitspanvolumen [cm3/min]
Q = Volume d’enlévement [cm3/min]

FUTURO

WETTBEWERBER
CONCURRENCE

DIE EINSATZGEBIETE / LES DOMAINES D’APPLICATION

- Allgemeiner Maschinenbau
Construction mécanique générale

- Werkzeug- und Formenbau
Construction d’outils et de moules

- Automobilindustrie
Industrie automobile

- Energieindustrie
Industrie énergétique

ZEITSPANVOLUMEN 35 0/
VOLUME D'ENLEVEMENT + 0

50

IHRE VORTEILE / VOS AVANTAGES

- Erhohung der Prozesssicherheit aufgrund der neu
ausgefiihrten Schutzfase
Amélioration de la sécurité des processus grace au nouveau
chanfrein de protection

- Reduzierter Verschleiss aufgrund hohere Hitzebestandig-
keit der neu einwickelten Beschichtung
Réduction de l'usure grace a une meilleure résistance a la
chaleur du nouveau revétement développé

- Durch die ungleiche Teilung werden die Vibrationen redu-
ziert und somit kann Nacharbeit eingespart werden
En raison du pas irrégulier, les vibrations sont réduites et une
retouche devient donc inutile



FUTURO Hochleistungsfraser / Fraise haute performance

VHM-HOCHLEISTUNGSFRASER
FRAISE HAUTE PERFORMANCE

EN CARBURE

225100 3
VHM-HOCHLEISTUNGSFRASER FUTURO ~ @j
FRAISE HAUTE PERFORMANCE EN CARBURE FUTURO © b
12
VHM || Coated %&i % - M_, % M HPC 13
36°/38°| | 0/-0.03 h6 ¥ < ES A 4 I
P M K N S H (0]
@ ([ X ) (o] ([ X )
Bestell-Nr. d1 12 13 11 d2 Y Schutzfase
Anwendung N° de cde mm | mm | mm | mm | mm | mm dcganréireem
Speziell zur Bearbeitung von un-, niedriglegierten und mm
legierten Stahlen bis 40 HRC sowie Werkzeugstahlen . 225100.0050 3.0 7 - 54 b - 0.10
Auch gut in rostfreien Stahlen einsetzbar. 225100.0100 3.0 7 12 54 6 27 0.10
225100.0200 3.0 7 17 57 6 2.7 0.10
Application 2251000300 [ 3.0 [ 8 [ 14 [ 57 | 6 [ 27 0.10
Spécialement concue pour l'usinage des aciers inoxydables, 225100.0350 4.0 P _ 54 5 B 015
des aciers a outils, ainsi que des aciers alliés et non-alliés 295100.0400 4.0 s 15 57 R 37 015
jusqu'a 40 HRC. 225100.0500 | 40 | 8 | 22 | 3 | ¢ | 37 0.15
225100.0600 4.0 1 16 57 6 3.7 0.15
225100.0650 5.0 10 - 54 6 - 0.15
225100.0700 5.0 10 17 57 6 4.7 0.15
225100.0800 5.0 10 27 67 6 4.7 0.15
225100.0900 5.0 13 18 57 6 4.7 0.15
225100.0950 6.0 10 - 57 6 - 0.20
225100.1000 6.0 10 15 57 6 55 0.20
225100.1100 6.0 10 20 62 6 55 0.20
225100.1200 6.0 10 32 74 6 55 0.20
225100.1300 6.0 13 21 57 6 55 0.20
225100.1350 8.0 12 - 58 8 - 0.20
225100.1400 8.0 12 20 63 8 7.5 0.20
225100.1500 8.0 12 30 73 8 7.5 0.20
225100.1600 8.0 12 46 90 8 7.5 0.20
225100.1700 8.0 19 27 63 8 7.5 0.20
225100.1750 10.0 | 14 - 66 10 - 0.30
225100.1800 10.0 | 14 25 72 10 9.2 0.30
225100.1900 | 10.0 | 14 35 82 10 9.2 0.30
225100.2000 10.0 | 14 55 102 10 9.2 0.30
225100.2100 10.0 | 22 32 72 10 9.2 0.30
225100.2150 | 12.0| 16 - 73 12 - 0.35
225100.2200 12.0 | 16 30 83 12 11.0 0.35
| 225100.2300 12.0 | 16 40 93 12 11.0 0.35
225100.2400 12.0| 16 64 117 12 11.0 0.35
225100.2500 12.0 | 26 38 83 12 11.0 0.35
225100.2550 16.0 | 22 - 82 16 - 0.40
| ! 225100.2551 16.0 | 22 - 82 16 - 0.40
| i 225100.2600 16.0 | 22 38 92 16 15.0 0.40
| 225100.2700 16.0 | 22 56 109 16 15.0 0.40
i d 225100.2800 | 16.0]| 22 | 87 | 141 ] 16 [ 150 0.40
1._-'-},___, i’ 225100.2900 | 16.0| 32 | 44 | 92 [ 16 [ 15.0 0.40




FUTURO VHM-Spiralbohrer / Foret hélicoidal carbure

HOCHLEISTUNGSBOHREN IN 3xD / 5xD
FORAGE A HAUT PERFORMANCE

EN 3xD / 5xD

255550
~ 3xD

A 255570
5xD



FUTURO VHM-Spiralbohrer / Foret hélicoidal carbure

VHM-SPIRALBOHRER
FORET HELICOIDAL CARBURE

255550 3xD / 255570 5xD

DIE WERKSTOFFGRUPPEN / LES GROUPES DE MATERIAUX
@ P M K N S H 0
( X J (o] ([ X ) (0]

S

MEHRLAGEN-BESCHICHTUNG AUF TIALN-TIN-BASIS
REVETEMENT MULTICOUCHES A BASE DE TIALN-TIN

ULTRA-FEINSTKORNHARTMETAL
CARBURE A GRAINS ULTRAFINS

STARKER KERN
NOYAU SOLIDE

INNENKUHLUNG
REFROIDISSEMENT INTERNE

DIE WERKZEUGE / LES OUTILS DIE ANWENDUNG / LAPPLICATION
- @3-20 mm - Anwendbar bei schragen Austritten und Querbohrungen
- Spitzenwinkel 140° Utilisation avec les sorties en biais et les forages
Angle de pointe 140° e
- Schaft nach DIN 6535 HE - Anwendbar bei schragen und konvexen Oberflachen
queue DIN 6535 HE Utilisation avec les surfaces inclinées ou convexes

- einsetzbar mit Emulsion, 6l und Minimalmengenschmierung
s’emploie avec les émulsions, Uhuile et la microlubrification



FUTUO VHM-Spiralbohrer / Foret hélicoidal carbure

WETTBEWERBSVERGLEICH / COMPARAISON AVEC LA CONCURRENCE

Werkzeug Werkstoff Aufnahme Kiihlung Bohrtiefe mm Bohrung
Outil Matériau Porte-outil Refroidissement Prof. de percage mm | Alésage
255550.4350 St52.5/1.0532 | IS0 40 Emulsion 18 Durchgang
Emulsion Passage
FUTURO Wettbewerber
Concurrence
V_[m/min] 120 100
Flmm/U] 0.3 0.25
Standweg [m] 28 18
Course de l'outil [m]
Standmenge [Anzahl Bohrungen] 1555 1000
Rendement [nombre d'alésages]

FUTURO

WETTBEWERBER
CONCURRENCE

| ANZAHL DER BOHRUNGEN 55 0/
NOMBRE DES ALESAGES + o
0 500 1000 1500 2000

DIE EINSATZGEBIETE / LES DOMAINES D’APPLICATION  IHRE VORTEILE / VOS AVANTAGES

- Allgemeiner Maschinenbau - Wedgfall der Zentrierbohrung durch den stabilen Kern
Construction mécanique générale La solidité du noyau permet de forer sans centrage

- Werkzeug- und Formenbau - Hohere Schnittdaten durch die spezielle Geometrie und somit
Construction d’outils et de moules deutliche Produktivitdtssteigerung.

. G Grace aux géorﬁétrigs spécigles Uoutil est po;;ible d’'atteindre
Industrie automobile une augmentation significative de la productivité.

- Energieindustrie - Die Beschichtung auf TiA_lN-TiN-Bafis reduziert dfan Ve!'schleiss
Industrie énergétique des Werkzeugs, erhoht die Standzeiten und reduziert die Kosten.

Le revétement multicouches a base de TIAIN-TiN réduit lusure de
Uoutil. Cela permet d'augmenter la durée de vie et de réduire les colts

- Durch die spezielle Schneidengeometrien werden kurze Spane
erzeugt, dass erhoht die Prozesssicherheit
Les géométries spéciales des arétes de coupe génerent des
copeaux courts, ce qui améliore la sécurité du processus



FUTURO VHM-Spiralbohrer / Foret hélicoidal carbure

VHM-SPIRALBOHRER
FORET HELICOIDAL CARBURE

255550 3xD
VHM-SPIRALBOHRER FUTURO 3XD

FORET HELICOIDAL CARBURE FUTURO 3XD

VHM TiAIN @ @ DIN

140° 6537

3xD

Anwendung

Fir die Bearbeitung von lang- und
kurzspanenden Werkstoffen wie Bau-
und Einsatzstahle, Stahlguss,
Vergltungsstahle und legierte Stahle
mit Festigkeiten bis ca. 1200 N/mm?,
aber auch fiir Kohlenstoffstahle,

Guss- und hochlegierte AlSi-Legierungen.

Hartbearbeitung bis 55 HRC.

Application

Pour l'usinage de matériaux a copeaux
longs et courts tels que les aciers de
construction, de cémentation, acier
moulé, aciers améliorés et aciers alliés
de ténacités jusqu’a env. 1200 N/mm?,
mais également pour les aciers au
carbone et les alliages de fontes et AISi.
Usinage dur jusqu’a 55 HRC.

i I
@ @ P M K N S 0
( X J (o] o0

Bestell-Nr. d1 12 11 d2 13 Bestell-Nr. d1 12 U1 d2 13
N° de cde mm | mm| mm| mm| mm N° de cde mm | mm| mm| mm| mm
255550.0050 3 20| 62 b 36 255550.2600 | 7.9 | 41| 79 8 36
255550.0100 | 3.1 20| 62 b 36 255550.2650 8 41] 79 38 36
255550.0150 | 3.2 20| 62 6 36 255550.2700 | 8.1 47] 89| 10| 40
255550.0200 | 3.3 | 20| 62 b 36 255550.2750 | 8.2 | 47| 89| 10| 40
255550.0250 | 3.4 20| 62 b 36 255550.2800 | 8.3 | 47| 89| 10| 40
255550.0300 | 3.5 | 20| 62 b 36 255550.2850 | 8.4 | 47| 89| 10| 40
255550.0350 | 3.6 20| 62 b 36 255550.2900 | 8.5 | 47| 89| 10| 40
255550.0400 | 3.7 | 20| 62 b 36 255550.2950 | 8.6 | 47| 89| 10| 40
255550.0450 | 3.8 24| 66 6 36 255550.3000 | 8.7 | 47| 89| 10| 40
255550.0500 | 3.9 | 24| 66 6 36 255550.3050 | 8.8 | 47| 89| 10| 40
255550.0550 4 24| 66 b 36 255550.3100 | 8.9 | 47| 89| 10| 40
255550.0600 | 4.1 24| 66 b 36 255550.3150 9 47| 89| 10| 40
255550.0650 | 4.2 24| 66 b 36 255550.3200 | 9.1 47| 89| 10| 40
255550.0700 | 4.3 | 24| 66 b 36 255550.3250 | 9.2 | 47| 89| 10| 40
255550.0750 | 4.4 24| 66 b 36 255550.3300 | 9.3 | 47| 89| 10| 40
255550.0800 | 4.5 | 24| 66 b 36 255550.3350 | 9.4 | 47| 89| 10| 40
255550.0850 | 4.6 24| 66 6 36 255550.3400 | 9.5 | 47| 89| 10| 40
255550.0900 | 4.65 | 24| 66 b 36 255550.3450 | 9.6 | 47| 89| 10| 40
255550.0950 | 4.7 24| 66 b 36 255550.3500 | 9.7 | 47| 89| 10| 40
255550.1000 | 4.8 28 | 66 b 36 255550.3550 | 9.8 | 47| 89| 10| 40
255550.1050 | 4.9 28 | 66 b 36 255550.3600 | 9.9 | 47| 89| 10| 40
255550.1100 5 28 | 66 b 36 255550.3650 | 10 47| 89| 10| 40
255550.1150 | 5.1 28 | 66 b 36 255550.3700 | 10.2 | 55| 102 12| 45
255550.1200 | 5.2 28 | 66 6 36 255550.3750 | 10.3 | 55| 102 12| 45
255550.1250 | 5.3 28 | 66 6 36 255550.3800 | 10.5 | 55| 102 12| 45
255550.1300 | 5.4 28 | 66 b 36 255550.3850 | 10.8 | 55| 102| 12| 45
255550.1350 | 5.5 28 | 66 b 36 255550.3900 | 11 55| 102] 12| 45
255550.1400 | 5.55 | 28| 66 b 36 255550.3950 | 11.2 | 55| 102 12| 45
255550.1450 | 5.6 28 | 66 b 36 255550.4000 | 11.5 | 55| 102] 12| 45
255550.1500 | 5.7 28 | 66 b 36 255550.4050 | 11.8 | 55| 102 12| 45
255550.1550 | 5.8 28 | 66 6 36 255550.4100 | 12 55| 102] 12| 45
255550.1600 | 5.9 28 | 66 6 36 255550.4150 | 12.2 | 60| 107] 14| 45
255550.1650 b 28 | 66 b 36 255550.4200 | 12.5 | 60| 107] 14| 45
255550.1700 | 6.1 34| 79 8 36 255550.4250 | 13 60| 107] 14| 45
255550.1750 | 6.2 | 34| 79 8 36 255550.4300 | 13.5 | 60| 107| 14| 45
255550.1800 | 6.3 | 34| 79 8 36 255550.4350 | 14 60| 107 14| 45
255550.1850 | 6.4 | 34| 79 8 36 255550.4400 | 14.2 | 65| 115] 16| 48
255550.1900 | 6.5 | 34| 79 8 36 255550.4450 | 14.5 | 65| 115] 16| 48
255550.1950 | 6.6 | 34| 79 8 36 255550.4500 | 14.7 | 65| 115] 16| 48
255550.2000 | 6.7 | 34| 79 8 36 255550.4550 | 15 65| 115] 16| 48
255550.2050 | 6.8 | 34| 79 8 36 255550.4600 | 15.2 | 65| 115] 16| 48
255550.2100 | 6.9 | 34| 79 8 36 255550.4650 | 15.5 | 65| 115] 16| 48
255550.2150 7 34| 79 8 36 255550.4700 | 16 65| 115] 16| 48
255550.2200 | 7.1 4] 79 8 36 255550.4750 | 16.5| 73| 123] 18] 48
255550.2250 | 7.2 | 41| 79 8 36 255550.4800 | 17 73| 123] 18| 48
255550.2300 | 7.3 | 41| 79 8 36 255550.4850 | 17.5 | 73| 123] 18| 48
255550.2350 | 7.4 | 41| 79 8 36 255550.4900 | 18 73| 123] 18| 48
255550.2400 | 7.5 | 41| 79 8 36 255550.4950 | 18.5 | 79| 131] 20 ] 50
255550.2450 | 7.6 | 41| 79 8 36 255550.5000 | 19 79| 131] 20| 50
255550.2500 | 7.7 | 41| 79 8 36 255550.5050 | 19.5| 79| 131] 20| 50
255550.2550 | 7.8 | 41| 79 8 36 255550.5100 | 20 79| 131] 20| 50




FUTUO VHM-Spiralbohrer / Foret hélicoidal carbure

255570 5xD S TISSSSS 5

VHM-SPIRALBOHRER FUTURO 3XD I
FORET HELICOIDAL CARBURE FUTURO 3XD

VHM || TiAIN @ (=) DIN 5xD @ @ P M K N S H 0
140° 6537 o0 O oo

Anwendung Bestell-Nr. | d1 |12 | Lc| U 13 Bestell-Nr. |d1 |12 |Lc| U1 |d2] 3
Fir die Bearbeitung von lang- und N° de cde mm |mm|mm|mm mm N° de cde mm |mm |mm|mm|mm|mm
kurzspanenden Werkstoffen wie Bau- 255570.0010 | 3 [ 28 | 22 | 46 36 255570.1300 [ 7.8 | 53 [ 41 | 91| 8 | 36
und Einsatzstéhle, Stahlguss, 255570.0020 | 3.1 | 28 | 22 | 66 36 255570.1350 | 7.9 | 53 | 41 | 91| 8 | 36
Vergiitungsstahle und legierte Stéhle 255570.0030 | 3.2 [ 28 | 22 | 46 36 255570.1400 | 8 | 53 | 41 [ 91] 8 | 36
mit Festigkeiten bis ca. 1200 N/mm? 255570.0040 | 3.3 | 28 | 22 | 66 36 255570.1420 [ 8.1 | 61 | 46 [103] 10| 40
i : N ‘ 255570.0050 | 3.4 | 28 | 22 | 66 36 255570.1440 | 8.2 | 61 | 46 [103] 10 | 40

aber auch fir Kohlenstoffstahle, 255570.0060 | 3.5 | 28 | 22 | 66 36 2555701460 | 8.3 | 61 | 46 |103] 10 | 40
Guss- und hochlegierte AlSi-Legierungen.  ~255570.0070 | 3.6 | 28 | 22 [ 664 36 255570.1480 | 8.4 | 61 | 46 [103] 10| 40
Hartbearbeitung bis 55 HRC. 255570.0080 | 3.7 | 28 | 22 | 66 36 255570.1500 | 8.5 | 61 | 46 | 103 10 | 40
255570.0090 | 3.8 | 36 | 28 | 74 36 255570.1530 | 8.6 | 61 | 46 [103] 10 | 40

Application 255570.0095 | 3.9 | 36 | 28 | 74 36 255570.1560 | 8.7 | 61 | 46 [103] 10 | 40

255570.0100 | 4 | 36 | 28 | 74 36 255570.1600 | 8.8 | 61 | 46 |103] 10 | 40

Pour l'usinage de matériaux a copeaux

255570.0150 [ 4.1 | 36 | 28 | 74 36 255570.1650 | 8.9 | 61 | 46 |103] 10 | 40

longs et courts tels que les aciers de 2555700200 | 4.2 | 36 | 28 | 74 36 2555701700 | 9 | 61 | 46 [103] 10 | 40
construction, de cémentation, acier 255570.0230 [ 4.3 | 36 | 28 | 74 34 255570.1720 | 9.1 | 61 | 46 [103] 10 | 40
moulé, aciers améliorés et aciers alliés 255570.0260 | 4.4 | 36 | 28 | 74 36 255570.1740 | 9.2 | 61 | 46 |103] 10 | 40
de ténacitégjugqu'é env. 1200 N/mm?, 255570.0300 | 4.5 | 36 | 28 | 74 36 255570.1760 | 9.3 | 61 | 46 |103] 10 | 40
mais également pour les aciers au 255570.0325 [ 4.6 [ 36 | 28 | 74 36 255570.1780 [ 9.4 [ 61 [ 426 [103[ 10 40

255570.0350 [4.65[ 36 | 28 | 74 36 255570.1800 | 9.5 | 61 | 46 |103] 10 | 40

carbone et les alliages de fontes et AISi.

255570.0375 [ 4.7 [ 36 | 28 | 74 36 255570.1830 | 9.6 | 61 | 46 |103]| 10 | 40

Usinage dur jusqu’a 55 HRC. 255570.0400 | 4.8 | 44 | 35 | 82 36 255570.1860 | 9.7 | 61 | 46 [103] 10 | 40

255570.0450 | 4.9 | 44 | 35 | 82 36 255570.1900 | 9.8 | 61 | 46 |103] 10 | 40

255570.0500 | 5 | 44 | 35 | 82 36 255570.1950 | 9.9 | 61 | 46 |103] 10 | 40

255570.0520 | 5.1 | 44 | 35 | 82 36 255570.2000 | 10 | 61 | 46 |103] 10 | 40

255570.0540 [ 5.2 | 44 | 35 | 82 255570.2100 |10.2| 71 | 55 |118] 12 | 45

255570.0560 5.3 [ 44 | 35 | 82 36 255570.2200 |10.5| 71 | 55 |118] 12| 45

255570.0580 | 5.4 | 44 | 35 | 82 36 255570.2250 |10.8| 71 | 55 |118] 12 | 45

255570.0600 | 5.5 | 44 | 35 | 82 36 255570.2300 | 11 | 71 | 55 |118] 12| 45

255570.0625 |5.55| 44 | 35 | 82 36 255570.2350 |11.2] 71 | 55 |118] 12 | 45

255570.0650 | 5.6 | 44 | 35 | 82 36 255570.2400 |11.5] 71 | 55 |118] 12 | 45

255570.0675 | 5.7 | 44 | 35 | 82 36 255570.2450 [11.8] 71 | 55 | 118 12 | 45

255570.0700 [ 5.8 | 44 | 35 | 82 36 255570.2500 | 12 | 71 | 55 |118] 12| 45

255570.0750 | 5.9 | 44 | 35 | 82 36 255570.2550 |12.2]| 77 | 58 |124] 14 | 45

255570.0800 | 6 | 44 | 35| 82 36 255570.2600 |12.5| 77 | 58 |124| 14 | 45

255570.0820 | 6.1 53 | 41 | 91 36 255570.2700 | 13 | 77 | 58 |124] 14 | 45

255570.0840 | 6.2 | 53 | 41 | 91 36 255570.2800 [13.5| 77 | 58 | 124 14 | 45

255570.0860 | 6.3 | 53 | 41 | 91 36 255570.2900 | 14 | 77 | 58 | 124] 14 | 45

255570.0880 | 6.4 | 53 | 41 | 91 36 255570.2930 |14.2| 83 | 63 |133] 16 | 48

255570.0900 | 6.5 | 53 | 41 | 91 36 255570.2960 |14.5| 83 | 63 |133] 16 | 48

255570.0930 | 6.6 | 53 | 41 | 91 36 255570.3000 | 15 | 83 | 63 |133] 16 | 48

255570.0960 | 6.7 | 53 | 41 | 91 36 255570.3030 [15.2] 83 | 63 |133| 16 | 48

255570.1000 | 6.8 | 53 | 41 | 91 36 255570.3060 [15.5| 83 | 63 |133| 16 | 48

255570.1050 | 6.9 | 53 | 41 | 91 36 255570.3100 | 16 | 83 | 63 |133]| 16 | 48

255570.1100 | 7 | 53 | 41 ] 91 36 255570.3200 |16.5| 93 | 71 |143] 18| 48

255570.1120 | 7.1 | 53 | 41 | 91 36 255570.3300 | 17 | 93 | 71 |143] 18 | 48

255570.1140 | 7.2 | 53 | 41 | 91 36 255570.3400 |17.5| 93 | 71 |143] 18 | 48

255570.1160 | 7.3 | 53 | 41 | 91 36 255570.3500 | 18 | 93 | 71 |143] 18 | 48

255570.1180 [ 7.4 [ 63 | 41 | 91 36 255570.3600 {18.5/101 | 77 |153]| 20 | 50

255570.1200 | 7.5 | 53 | 41 | 91 36 255570.3700 | 19 |101| 77 | 153]| 20 | 50

255570.1230 | 7.6 | 53 | 41 | 91 36 255570.3800 |19.5/101] 77 |153] 20 | 50

w
o~

255570.1260 | 7.7 | 53 | 41 | 91 36 255570.3900 | 20 |101] 77 |153] 20 | 50




FUTURO Schnittdaten / Caractéristiques de coupe

SCHNITTDATEN
CARACTERISTIQUES DE COUPE

1S0 Werkstoffbezeichnung Werkstoff Beispiele DIN Nr.
Matiéres Exemples de matiéres | DIN N°
Baustahle Acier de construction E360 (St70-2) 1.0070
Einsatzstdhle Acier de cémentation <800 [N/mm?] 16MnCr5 1.7131
Stahlguss, u.a. Acier laminé a froid GS-25CrMo4 1.7218
Einsatzstahle Acier de cémentation 20MoCr3 1.7320
Vergiitungsstahle Acier pour traitement thermique <1000 [N/mm?] 42CrMo4 1.7225
P Kaltarbeitsstahle, u.a. Acier laminé a froid 102Cré 1.2067
Hochlegierte Stahle Acier hautement allié X38CrMoV5-3 1.2367
Kaltarbeitsstahle Acier de déformation a froid <1400 [N/mm?] X100CrMoV8-1-1 1.2990
Warmarbeitsstihle, u.a. Acier laminé a chaud X40CrMoV5-1 1.2344
Rostfreie Stahle, Ferritisch, martensitisch| Acier inoxydable, ferritique, martensitique| <1200 [N/mm?] X20 CrNi17 2 1.4057
Rostfreie Stahle, austenitisch Acier inoxydable austénitique <900 [N/mm?] X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571
M Rostfreie Stahle, Austenitisch-ferritisch | Acier inox éniti iti
b - ydable austénitique-ferritique . =
hitzebesténdig (Super Duplex) réfractaire <1250 [N/mm?] X2CrNiMoN25-7-4 1.4410
Gusseisen mit Lamellengrafit (GJL) Fonte a graphite lamellaire (fonte grise) | <450 [N/mm?] EN-GJL-300 (GG30) 0.6030
K | Gusseisen mit Kugelgrafit (GJS) Fonte a graphite sphéroidal <900 [N/mm?2] EN-GJS-700-2 (GGG70) | 0.7070
Gusseisen mit Vermiculargrafit (GJV) Fonte a graphite vermiculaire <500 [N/mm?] GJV 450
Aluminium-Knetlegierungen Aluminium corroyé < 250 [N/mm?] EN AW-AlMg1 3.3315
N Aluminium-Knetlegierungen Aluminium corroyé <550 [N/mm?] EN AW-ALZn5Mg3Cu 3.4345
Aluminium-Gusslegierungen Fonte d‘aluminium Si<12% EN AC-ALSi9Cu3 3.2163
Reinkupfer, niedriglegiertes Kupfer Cuivre pur, cuivre faiblement allié <400 [N/mm?] E-Cu 57 2.0060
Titan-Legierungen Alliage de titane <1250 [N/mm?2] TiAl6V4 3.7164
S Titan-Legierungen Alliage de titane <1400 [N/mm?] TiAl4Mo4Sn2 3.7185
Nickel-Basis-Legierungen Alliage de nickel <1000 [N/mm?2] Monel 400 2.4360
Nickel-Basis-Legierungen Alliage de nickel <1600 [N/mm?2] Inconel 718 2.4668
:ochfeste SELE R O Sl Acier hautement allié, acier trempé 44 - 52 HRC Weldox 1100
artguss
:::r;ﬁ:;e SEIGE, e SElily Acier hautement allié, acier trempé 50 - 56 HRC Hardox 550
H - - "
:ochfeste SEIG, e SEli Acier hautement allié, acier trempé 56 - 63 HRC Ferro-Titanit
artguss
:ochfeste S, el S Ell Acier hautement allié, acier trempé 63 - 70 HRC
artguss
Duroplaste (kurzspanend) Matériau thermodurcissable Bakelit, Pertinax
Faserverstarkte Kunststoffe Plastique renforcé de fibres
0 (Faseranteil = 30%) (pourcentage de fibres < 30%) GFK, CFK, AFK
Grafit Graphite C 8000

Voraussetzung fur die Anwendung der empfohlenen Schnittdaten sind ausreichende Bedingungen hinsichtlich Maschine, Werkstiick, Aufspannung und Kihlung.
Im Einzelfall konnen andere als die hier angegebenen Schnittdaten sinnvoll sein. Standweg bzw. Standzeitangaben konnen keine gemacht werden.

Les conditions préalables pour l'application des données de coupe recommandées doivent étre optimales au niveau de la machine, de la piéce a usiner, du serrage et
du refroidissement. Dans certains cas, il est possible que d'autres valeurs de coupes soient nécessaires afin d'avoir un usinage optimal. Aucunes valeurs concernant le
temps d'usinage ou la distance d'usinage ne peuvent étre établies.
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FUTURO Schnittdaten / Caractéristiques de coupe

A

225100 255550 3xD 255570 5xD
ab Seite/dés page 02 ab Seite / dés page 05
ae = 1xD ap s 1xD / ae = 0.5xD ap = 1.5xD

v, f,[Imm] v, flmm/U]
[m/min]| &3 [7A 85 (1) [.1:] 210 912 816 [m/min]| o4 o5 06 (1] 210 812 016
150-170| 0.005 0.008 0.11 0.016 0.025 0.04 0.047 0.055 120 0.16 0.16 0.2 0.25 0.315 0.315 0.4
100-120| 0.005 | 0.008 0.11 0.016 | 0.025 0.04 0.047 | 0.055 120 0.16 0.16 0.2 0.25 0.315 | 0.315 0.4
65-70 | 0.004 0.006 0.008 0.011 0.02 0.028 0.032 0.037 85 0.1 0.1 0.125 0.16 0.2 0.2 0.25
80-120 | 0.004 0.006 0.008 0.011 0.02 0.028 0.032 0.037 60 0.1 0.1 0.125 0.16 0.2 0.2 0.25
100-150| 0.005 0.008 0.1 0.02 0.03 0.04 0.05 0.06 6B 0.05 0.05 0.063 0.08 0.1 0.1 0.125
80-120 | 0.005 0.008 0.1 0.02 0.03 0.04 0.05 0.06
100-140| 0.006 0.01 0.015 0.02 0.035 0.05 0.06 0.064 160 0.2 0.2 0.315 0.315 0.4 0.5 0.63
90-130 | 0.006 0.01 0.015 0.02 0.035 0.05 0.06 0.064 130 0.2 0.2 0.25 0.315 0.4 0.5 0.63
100-130| 0.006 0.01 0.015 0.02 0.035 0.05 0.06 0.064

45 0.08 0.08 0.1 0.125 0.16 0.16 0.2

40 0.063 0.063 0.08 0.1 0.125 0.125 0.16

Formeln / formules

v, x 1000
n nxd
v, = fxzxn
v, = fxn

n = Drehzahl [u/min] / fréquence de rotation [tr/min]

v_= Schnittgeschwindigkeit [m/min] / vitesse de coupe [m/min]

d = Werkzeugdurchmesser oder Werkstiickdurchmesser [mm] / diamétre de loutil ou de la piéce [mm]
v,= Vorschubgeschwindigkeit [mm/min] / avance [mm/min]

f,=Vorschub pro Zahn [mm] / avance par dent [mm]

f=Vorschub pro Umdrehung [mm]/ avance par tour [mm]

z= Anzahl Zihne / nombre de dents
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