OPTIMUM LINE Schnittdatenempfehlung

DP Standard Fraser, 4 Schneider

Tw

Seiten PO1 P02 P03 mo1 Mo2 KO1 K02 _ o1 S02 03
Werkstiick Unlegierter legierter Gehérteter rostfreie Stahl Grauguss G Aluminium | Aluminium Kupfer Titan Nickel Kobalt
material Stahl Stahl Stahl legierungen quss legierungen legierung legierungen | legierungen
c‘ﬂgﬁ';fl - 520 <Rm <1200[ 35 < HRC< 45| > 35HRC <35HRC - - Si<9% Si=9% - - - -
sf:;‘{:,‘;‘:{‘* 115D 100xD | 100xD 100D 100D 100D 100D 120%D 110%D 120D | 080xD | 050xD 050%D
Schiittoretd 030xD | 030xD | 030xD | 030xD | 030xD | 030xD | 030xD | 030xD | 030xD | 030xD | 030xD | 020xD | 020xD
Ve Fz Ve Fz | Ve Fz | w F Ve Fz Voo Fz | V¢ Fz | v Fz Ve Fz | V¢ Fz| v Fz| v Fz Ve Fz
D (Mm) | mjmin) (mm) | (mjmin) (mm) |(mjmin) (mm) | (mjmin) (mm) |(mjmin) (mm) |(mjmin) (mm) (mjmin) (mm) (jmin) (mm) |(njmin) (mm) | (mjmin) (mm) |(njmin) (mm)| (m/min) (mm) |(mjmin) (mm)
1 0.003 0.006 0.005 0.002 0.002 0.007 0.005 0.003 0.003 0.003 0.006 0.004 0.004
2 0.006 0.012 0.0m 0.004 0.005 0.015 0.0m 0.006 0.006 0.006 0.014 0.010 0.010
3 0.009 0.018 0.017 0.007 0.008 0.024 0.017 0.009 0.009 0.009 0.024 0.017 0.017
4 0.013 0.027 0.022 0.009 0.010 0.032 0.022 0.012 0.012 0.012 0.031 0.022 0.022
5 0.017 0.034 0.031 0.014 0.013 0.042 0.031 0.016 0.016 0.016 0.047 0.033 0.033
6 0.020 0.041 0.037 0.016 0.016 0.050 0.037 0.019 0.019 0.019 0.056 0.039 0.039
8 200 0.028| 185 0.061| 140 0.056| 100 0.024 [ 50 0.023 [ 160 0.071 | 90 0.056 | 260 0.027 | 230 0.027| 240 0.027| 80 0.079| 50 005 | 60 0.055
10 0.035 0.076 0.070 0.030 0.028 0.088 0.070 0.033 0.034 0.033 0.098 0.069 0.069
12 0.045 0.102 0.094 0.038 0.038 0.110 0.094 0.042 0.043 0.042 0.130 0.091 0.091
14 0.055 0.125 0m8 0.049 0.048 0.134 0m8 0.049 0.050 0.049 0.158 om om
16 0.063 0.143 0.139 0.057 0.055 0.153 0.139 0.058 0.060 0.058 0.181 0.127 0.127
18 0.074 0.168 0.167 0.07M 0.068 0.186 0.167 0.065 0.068 0.065 0.212 0.148 0.148
20 0.082 0.187 0.185 0.086 0.075 0.206 0.185 0.076 0.079 0.076 0.236 0.165 0.165
{
DP Standard Fraser, 4 Schneider
Forioh) P01 P02 P03 Mo1 Mo02 Ko1 K02 _ S01 502 s03
Werkstiick Unlegierter legierter Gehérteter rostfreie Stahl Grauguss By Aluminium | Aluminium Kupfer Titan Nickel Kobalt
material Stahl Stahl Stahl legierungen quss legierungen legierung legierungen | legierungen
ﬁgﬁ'; - 520 <Rm <1200[ 35 < HRC< 45| >35HRC <35HRC - - Si<9% Siz9% - - - -
Schnitttiefe| _ - _ _ - _ - - - - -
.Ap (mm)
Sc’l;‘r;it(tr:::;te 1.00xD 100xD 1.00xD 100xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD
Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
D (Mm) | mjmin) (mm) | (mjmin) (mm) |(mjmin) (mm) | (mjmin) (mm) |(mjmin) (mm) |(@mjmin) (mm) (mjmin) (mm) (@jmin) (mm) |(njmin) (mm) | (mjmin) (mm) |(njmin) (mm)| (mfmin) (mm) |(mjmin) (mm)
3 0.016 0.016 0.015 0.005 0.004 0.005 0.005 0.012 0.012 0.012 0.005 0.004 0.004
4 0.023 0.023 0.022 0.006 0.005 0.006 0.006 0.016 0.017 0.017 0.006 0.004 0.004
5 0.030 0.030 0.029 0.008 0.007 0.008 0.008 0.022 0.022 0.022 0.008 0.006 0.006
6 0.036 0.036 0.035 0.010 0.009 0.010 0.010 0.026 0.027 0.027 0.010 0.007 0.007
8 125 0.050| 110 0.051| 100 0.050| 60 0.014 [ 40 0.012 [ 125 0014 | 60 0014 155 0036 | 140 0.038| 145 0.038| 60 0.014| 40 0010 | 50 0.010
10 0.066 0.068 0.067 0.018 0.016 0.018 0.018 0.046 0.048 0.048 0.018 0.013 0.013
12 0.083 0.086 0.085 0.023 0.020 0.023 0.023 0.058 0.061 0.061 0.023 0.016 0.016
14 0.097 0.100 0.099 0.031 0.027 0.031 0.031 0.067 0.075 0.075 0.031 0.022 0.022
16 0.116 0.120 om9 0.035 0.030 0.035 0.035 0.081 0.090 0.090 0.035 0.025 0.025
18 0.130 0.135 0.134 0.043 0.037 0.043 0.043 0.091 0.101 0.101 0.043 0.030 0.030
20 0.151 0.157 0.157 0.048 0.042 0.048 0.048 0.106 oms 0m8 0.048 0.034 0.034
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Empfohlene Schnittparameter

Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese dndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.
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SE 45 Schnittdatenempfehlung

DP Mehrzahnfraser, 6/8 Schneider

T

e PO1 P02 P03 mMo2 so1 s03 HO1
w"fmclk Unlegierter Stahl legierter Stahl Geharteter Stahl rostfreie Stahl Titanlegierung Kobaltlegierungen Geharteter Stahl
VoD - 520 <Rm <1200 35 HRC <45 <35HRC - - 45< HRC < 52
SCR;'{;*::{e 120%D 120xD 120%D 050%D 050%D 050D 050%D
Schnitorete 003xD 003xD 003xD 003xD 003xD 003xD 003xD
D(mm) | Vc(m/min) Fz(mm) | Vc(m/min) Fz(mm) |Vc(m/min) Fz(mm) | Vc(m/min) Fz(mm) |Vc(m/min) Fz(mm) |Vc(m/min) Fz(mm) | Vc(m/min) Fz(mm)
3 0.015 0.015 0.015 0.019 0.019 0.019 0.019
4 0.021 0.021 0.021 0.027 0.027 0.027 0.027
5 0.028 0.029 0.028 0.035 0.035 0.035 0.035
6 0.035 0.036 0.035 0.044 0.044 0.044 0.045
8 0.049 0.048 0.049 0.061 0.061 0.061 0.062
10 130 0.064 120 0.064 10 0.064 70 0.078 50 0.078 65 0.078 60 0.079
1 0.080 0.077 0.080 0.102 0102 0102 0.100
14 0.094 0.093 0.094 0125 0125 0125 0121
16 0.110 0.109 0.110 0150 0150 0150 0151
18 0130 0133 0130 0.186 0186 0.186 0189
20 0139 0.164 0.139 0.222 0.222 0222 0.223
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Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese dndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.
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1 NEEE ® | D | [

MATERIALGRUPPE XHPMT

N/
VIN

Materialgruppe Material Group

Aluminiumlegierungen, Si < 9% Aluminium wrought alloy, Si < 9%
Aluminiumguss, Si = 9% Aluminium cast alloy, Si =2 9%
Kupferlegierungen Copper alloy

Ko1 Grauguss Grey cast iron

K02 Gusseisen Ductile cast iron

PO1 Kohlenstoffstihle Carbon steel

P02 Stahllegierungen Alloy steel

P03 Vorgehartete Stahle, 35 < HRC = 45 Prehardened steel, 35 < HRC < 45

MO1 Rostfreie Stahle <35 HR Stainless steel, high machinability
@ MO02 Rostfreie Stahle 235 HRC Stainless steel, low machinability

. Titanlegierungen Titanium alloy

. Nickellegierungen Nickel alloy

. Kobaltlegierungen Cobalt alloy

HO1 Gehartete Stahle, 45 < HRC < 52 Hardened steel, 45 < HRC < 52
HO2 Gehartete Stahle, 2 52 HR Hardened steel, 2 52HRC
. Thermoplaste Thermoplastics

. Grafit Graphite
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