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TECHNISCHE DATEN (X

TECHNICAL DATA

Typ
Type N
I -slehe Sene 636 636 636 636 636
DIN 344 343 222 373 1866
Schneidrichtung % % % % %
Cutting direction
Schneidstoff
Material
Spitzenwinkel ° °
Point angle - - - 180 70
Beschigg;ggg BL BL BL BL BL
6253 6251 6255 6260 6261 6263 6264
6262 6265
vc F* ve F* ve F* ve F* ve F*
. < 800 N/mm? 25 8 25 8 25 8 25 8 25 8
. 700-1000 N/mm? 20 7 20 7 20 7 20 7 20 7
. 1000-1300 N/mm? 15 6 15 6 15 [ 15 6 15 6
M Austenitisch 6 3 6 3 6 3 6 3 6 3
M | Austenitisch / ferritisch 5 4 5 4 5 4 b 4 5 4
. GG 13 9 13 9 13 9 13 9 13 9
. GGG 10 8 10 8 10 8 10 8 10 8
. Aluminium 45 10 45 10 45 10 45 10 45 10
. NE-Metalle 85 10 85 10 & 10 35 10 35 10
S Titan 4 3 4 3 4 5 4 3 4 3
Sonderlegierungen
S basiert auf Ni L 2 & z “ z © z L 2
Geharteter Stahl
H 38 / 48 HRC 8 2 8 2 8 2 8 2 8 2
H Geharteter Stahl
48 / 58 HRC B ; ; . . ) ) B B ;
H Geharteter Stahl
58 / 68 HRC B ; ; ; ; ; . B B ;
A Die in der Tabelle dargestellten Schnittdaten sind nur giiltig fiir optimale Maschine / Werkstiick Bedingungen.
The cutting parameters shown if the i3bfe haye to fc considered valid in optimal machine/workpiece conditions
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