CHIPSUIRAER SCHLICHTFRASER 48D_ 1,5XD

=719

Empfohlene Schnittwerte:

: o Schulterfrésen
1SO o SChnmgeSCh".]d'gke't Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
[mm] Vc [m/min]
8
10

160 - 220 0,03-0,05 12
160 - 220 0,03-0,06 15 1.0
unleglerter Stahl 12 160 - 220 0,05-0,08 18 1.2
16 160 - 220 0,05-0,10 24 1,6
20 160 - 220 0,06-0,12 30 2,0
25 160 - 220 0,08-0,15 37 2,5
8 160-220 0,03-0,05 12 08
10 160 - 220 0,03-0,06 15 1,0
legierter Stahl 12 160 -220 0,05-0,08 18 1.2
< 800 N/mm? 16 160 - 220 0,05-0,10 24 1,6
20 160 - 220 0,06-0,12 30 2,0
25 160 - 220 0,08-0,15 37 2,5
8 140-200 0,02-0,04 12 08
10 140-200 0,03-0,05 15 1.0
legierter Stahl 12 140 - 200 0,04-0,06 18 12
<1100 N/mm?2 16 140 - 200 0,04-0,08 24 16
20 140 - 200 0,05-0,10 30 2,0
25 140 -200 0,06-0,12 37 25
8 60-120 0,02-0,04 12 038
10 60-120 0,03-0,05 15 10
. 12 60-120 0,04-0,06 18 12
M nichtrostender Stahl 16 60-120 0.04-0,08 2 16
20 60-120 0,05-0,10 30 2,0
25 60-120 0,06-0,12 37 25
8 160 - 220 0,03-0,05 12 0,8
10 160 - 220 0,03-0,06 15 1,0
Grauguss 12 160 - 220 0,05-0,08 18 12
Gusslegierungen 16 160 -220 0,05-0,10 24 16
20 160-220 0,06-0,12 30 2,0
25 160 - 220 0,08-0,15 37 2,5
. NE-Metalle B B B B B
8 40-80 0,02-0,04 12 0,8
10 40-80 0,03-0,05 15 1,0
[ e e 12 40-80 0,04-0,06 18 1.2
16 40-80 0,04-0,08 24 1,6
20 40-80 0,05-0,10 30 2,0
25 40-80 0,06-0,12 37 2,5

n Hartbearbeitung : : : : :

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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CHIPSUIRAEER 47D_/48D_/ 49D_/ 48)_ SCHLICHTFRASER

Empfohlene Schnittwerte:

150 gescﬁ‘c;:::;]ken Vorscl;zub proZahn|  Schnitttiefe Schnittbreite Qualitit
Wit [mm] ap max [mm] ae [mm]
8 160 -220 0,05-0,10 5 0,04-0,09x0 IN2005
10 160 - 220 0,05-0,11 7 0,04-0,09x0@ IN2005
unleglerter Stahl 12 160 - 220 0,05-0,12 9 0,04-0,09x0 IN2005
16 160 - 220 0,05-0,15 12 0,04-0,09x0 IN2005
20 160 - 220 0,05-0,18 15 0,04-0,09x0 IN2005
25 160 -220 0,05-0,22 22 0,04-0,09x 0 IN2005
8 160 - 220 0,05-0,10 5 0,04-0,09x0@ IN2005
10 160 -220 0,05-0,11 7 0,04-0,09x0 IN2005
legierter Stahl 12 160 -220 0,05-0,12 9 0,04-0,09x0@ IN2005
< 800 N/mm2 16 160 - 220 0,05-0,15 12 0,04-0,09x0 IN2005
20 160 -220 0,05-0,18 15 0,04-0,09x0@ IN2005
25 160 - 220 0,05-0,22 22 0,04-0,09x0 IN2005
8 140 - 200 0,05-0,08 5 0,025-0,075x0 IN2005
10 140-200 0,05-0,09 7 0,025-0,075x @ IN2005
legierter Stahl 12 140 - 200 0,05-0,10 9 0,025-0,075x0 IN2005
<1100 N/mm2 16 140 - 200 0,05-0,12 12 0,025-0,075x0 IN2005
20 140-200 0,05-0,14 15 0,025-0,075x0 IN2005
25 140-200 0,05-0,16 22 0,025-0,075x @ IN2005
8 60-120 0,03-0,07 5 0,025-0,075x 0 IN2005
10 60-120 0,03-0,08 7 0,025-0,075x@ IN2005
M nichtrostender Stahl 12 60-120 0,04-0,10 9 0,025-0,075x0 IN2005
16 60-120 0,05-0,12 12 0,025-0,075x0 IN2005
20 60-120 0,05-0,15 15 0,025-0,075x @ IN2005
25 60-120 0,05-0,15 22 0,025-0,075x0 IN2005
8 160 -220 0,05-0,09 5 0,04-0,09x0@ IN2005
10 160 - 220 0,05-0,10 7 0,04-0,09x0 IN2005
Grauguss 12 160 -220 0,05-0,11 9 0,04-0,09x2 IN2005
Gusslegierungen 16 160-220 0,05-0,13 12 0,04-0,09x0 IN2005
20 160 -220 0,05-0,17 15 0,04-0,09x 0 IN2005
25 160 - 220 0,05-0,20 22 0,04-0,09x0@ IN2005
. NE-Metalle B B B B }
8 40-80 0,03-0,08 5 0,025-0,075x0 IN2005
10 40-80 0,03-0,09 7 0,025-0,075x @ IN2005
BN 5. perlegierungen 12 40-80 0,04-0,10 9 0,025-0,075x0 IN2005
16 40 - 80 0,05-0,12 12 0,025-0,075x@ IN2005
20 40-80 0,05-0,13 15 0,025-0,075x @ IN2005
25 40 - 80 0,05-0,13 22 0,025-0,075x @ IN2005
8 80-140 0,02-0,06 5 0,025-0,075x @ IN2005
Geharteter Stahl 10 80-140 0,02-0,07 7 0,025-0,075x0 IN2005
<54 HRC 12 80-140 0,03-0,08 9 0,025-0,075x@ IN2005
16 80-140 0,04-0,08 12 0,025-0,075x0 IN2005
20 80-140 0,04-0,09 15 0,025-0,075x0 IN2005

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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