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ToeREN VITESSE & AVANCE SNELHEID & VOEDING A= s mad Min
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FRAISE & | R=30-50 Kgimm® | R=50-80 Kgimm’ | R=80.-100Kg/mm’ | R=100-130Kg/mm’ | R=30-50 Kg/mm’
FREES m/m vV T/Min. v T/Min. v T/Min. v TIMin. v T/Min.
13 780 a 650 650 a 440 440 & 320 3204 190 2300 a 1950
Din 1833 16 690 & 580 580 a 390 390 & 280 280 & 210 1900 & 1730
A 20 620 & 520 520 & 310 310 a 270 270 4 180 1600 & 1480
—— 22 480 a 380 380 & 290 290 & 220 220 & 150 1400 & 1270
5 25 400 & 330 3304 210 210 & 180 180 4 150 1280 & 1070
—_— 32 330 4 250 250 & 180 180 4 160 160 4 130 950 & 790
35 260 4 220 220 &4 140 140 4 120 120490 8204710
40 240 & 200 200 & 150 150 4 110 110 & 80 730 & 650
50 200 4 180 180 & 120 120 4 08B0 080 a 65 680 & 750
v T/Min. v T/Min. v TIMin, v TMin. V T/Min.
10,5 960 a 850 7904710 710 & 650 480 & 320 2400 & 2980
13,5 780 & 650 650 a 440 440 4 320 320 &4 190 1950 & 2300
16,5 690 4 580 580 & 390 390 & 280 280 & 210 1730 & 1900
19,5 620 & 520 520 4 310 310 & 270 270 4 180 1480 & 1600
N | 22,5 | 4804380 380 & 290 290 & 220 220 4 150 1270 & 1400
25,5 400 & 330 330 & 210 210 4 180 180 a 130 1070 & 1250
=’I 28,5 360 4 310 260 a 200 200 4 170 170 4110 980 41100
32,5 330 & 250 250 a 180 180 4 160 160 & 100 790 4 950
38,5 230 4 205 205 & 130 1304 110 110 4 080 670 & 80O
45,5 200 & 180 180 4 120 120 & 080 080 & 065 580 4 710
v TiMin. v T/Min. v T/Min. v TMin. v TiMin.
12,5 780 a 650 650 & 440 440 & 320 320 a 190 1950 2 2300
16 690 & 580 580 & 390 390 4 280 280 a 210 1730 2 1900
18 600 & 500 500 & 300 310 4 270 270 4 180 1480 & 1600
RAINURE T 19 620 4 520 520 4 310 310 & 270 270 4 180 1480 & 1600
T-GROEFR. | 21 610 4 510 510 & 300 300 & 260 260 4 160 1400 & 1520
Din 851 22 480 a 380 380 4 290 290 4 220 220 & 150 1270 & 1400
25 400 4 330 330 4 210 210 & 180 180 4 130 1070 & 1250
=m=§ 28 3604310 260 & 200 200 & 170 1704110 980 a 1100
32 330 & 250 250 4 180 180 & 160 160 & 100 790 & 950
HSS-Co8 40 240 & 200 200 a 150 150 & 110 110 a 80 650 & 730
50 200 a 180 180 4 120 120 4 080 080 a 65 550 & 680
60 160 4 140 140 & 100 100 4 90 075 4 60 500 & 610
R v T/Min. v T/Min. vV T/Min. R <110
[ 820 a 720 630 a 560 552 a 435
2 730 580 541 423 | 437 342
3 590 480 | 449 351 362 284
4 540 405 380 297 311 243
DIN 6518 5 420 335 299 234 242 189
b 360 280 265 207 213 167
= . 300 230 | 219 171 | 178 140
10 240 190 178 140 144 113
12 185 185 150 117 121 95
L“LF 14 170 130 127 99 104 81
16 150 125 109 86 92 72
18 145 105 104 81 81 63
20 120 95 92 72 63 50
v T/Min, v T/Min. v T/Min. Vv T/Min. v TIMin.
6 680 a 530 560 a 430 450 a 340 360 & 290 2350 & 1950
8 530 430 430 340 340 270 285 225 1870 1620
E—— 10 440 350 370 290 | 290 230 180 155 1320 1180
1 345 270 340 220 | 220 170 180 145 1250 1030
=mm | |5 270 220 | 220 175 | 180 140 | 150 120 930 750
18 220 170 190 185 140 110 95 70 730 660
20 185 150 145 114 110 85 80 65 600 500
24 140 110 93 72 70 55 48 a5 450 370
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40 360 a 280 280 a 220 2204170 170 4 120 120 4 080 1000 & 800
DIN 841N 50 2704 210 2104170 170 4 120 120 & 100 100 a 060 630 & 840
63 2204180 150 4 130 130 4 100 100 & 085 854 50 670 & 490
80 180 a 140 140 4 110 110 4 085 85 4 60 60 a 40 630 & 400
100 | 1404120 100 a 085 85a70 70 & 50 50 a 30 460 a 330
125 105 & 080 80470 70 a 50 50 & 40 40 4 20 360 a 250
160 T5a60 60 a 50 50a40 40 a 35 35a 20 240 a130
v T/Min. v T/Min. v T/Min, v T/Min. v TiMin. v T/Min.
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S 80 180 a 140 140 & 110 110 & 085 85 a 60 60 & 40
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125 105 & 080 BOATO T0as50 50 &40 404 20
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& v T/Min. v T/Min. v T/Min. v T/Min. v T/Min.B51wW
50 240 4 160 160 a 120 120 & 100 100 & 075 780 & 630
DIN 851 B 63 180 & 130 130 495 105 a 080 80 & 60 630 4 520
HSS-E 80 140 & 100 100 &4 75 754 65 65 & 47 580 & 400
100 | 100&80 80 a 60 60 & 50 50 & 38 440 2 320
125 90 & 65 65 a45 55 & 40 40 430 320 4 250
160 704 50 50 & 38 37a32 32423 210 a 200
200 50 & 40 40 432 30425 253 19 110 4 160
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35 460 a 360 360 a 310 310 4 280 900 & 740 700 & 610
FRAISESDE | 50 320 4 250 250 a 220 220 & 200 850 a 510 520 & 450
FORME 63 270 & 220 215 4 190 185 & 180 550 & 450 4353370
VORMFREZEN | 80 190 & 150 180 & 135 1354 125 380 a 300 320 & 275
90 1754 136 140 a 125 125 4 105 350 a 270 280 & 245
100 160 a 125 125 4 115 115495 320 & 245 250 & 230
125 1354 110 115 a 90 90 4 B0 270 a 220 2354195
160 95475 80a70 70463 195 4 150 1654 135
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ACIER STAAL o0/ 65 25340 Vr TOURS | MINUTE  TOEREN / MINULUT
ACIER STAAL 65/80 | 20230 | | 5 |40 | 32|25 20 16 13 | 10 | 8
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win_| [ 180 {1400/ 1150 900 | 700 | 580 | as0 | 350 300
200 [ 1600/ 1280 1000 | 800 | 600 | 500 | 400 | 330
FRAISES-SCIES EN CARBURE 220 | 1760 1400 11I;Iﬂ 900 | 650 | 550 | 450 | 380
MONOBLOC 250 | 2000 1600 1200 1000| 800 | 650 | 500 | 400
VOLLHARDMETAAL ZAAGFREZEN 300 'éiﬁﬁT'iﬁﬁia"'ishd 1200 1000 réii' 600 | 480
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