NEUES KONZEPT NEUES KONZEPT

. . . V. [m/min]
Spiralinterpolation (XYZ / XCZ) -3.5xd /5 xd f
p [mm]
Kstoff p (Steigung) T4 T5 T6 -T7 T8 -T10 T10-T15 T20 T25
Werkstoff- od1 od1 od1 od1 od1 od1 od1
gruppe  Werkstoff Wr.-Nr. DIN AISI/ASTM/UNS 35xd1 5y d1 0.20mm 0.25mm 0.30mm 0.40mm 0.50mm 0.60mm 0.80mm
V. f, V. f, V. f, V. f, V. f, V. f, V. f,
M Rostfreie Stahle- 14435 X2CrhiMo 18-14-3 AISI3TEL 0.2-0.8xd1 0.1-0.4xd1 0.0010 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025 | 70-130  0.0030 0.0040
1 2-0. 1-0. 20-40 0. 25-50 00010 | 30-60 0. 40-75 . 50-90 0. 60-100 0. - . 80-140 0.
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM X X
S Titan 37165 Tialeva ASTM B348 /136 0.2-0.8xd1 0.1-0.4xd1 0.0010 0.0010 0.00 0.0020 0.002 0-130  0.0030 0.0040
t 2-0. 1-0. 20-40  0.001 25-50 00010 | 30-60 00010 | 40-75 0015 | 50-90 0. 60-100 00025 | 70-1 . 80-140  0.004
2 fanegierungen 9.9367  TiAl6Nb7 ASTM F1295 X X
S Leahe C1C 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 0.2-08xdl 0.1-04xd1
2-0. 1-0. 20-40 00008 | 25-50  0.0008 | 30-60 00008 | 40-75 = 00012 | 50-90  0.0015 | 60-100  0.0020 | 70-130  0.0025 | 80-140  0.0030
3 conento CrCoMo28 ASTM F1537 X X

Anmerkung: Bei p = 0.8 x d1 den Vorschub fz um 30% reduzieren fur héhere Standzeit und Profilhaltigkeit

Wandungsfrasen - 3.5 xd /5 xd o2,

fz [mm] a. [mm]
T4 5 T6-T7 T8-T10 T10-T15 T20 T25
Werkstoff- od1 2d1 2d1 od1 2d1 2d1 od1
eristott= werkstoff Wr.-Nr. DIN AISI/ASTM/UNS a a 0.20mm 0.25mm 0.30mm 0.40mm 0.50mm 0.60mm 0.80mm
gruppe b, max e
v f, Ve f, v, f. V. f, V. f. v, f. V. f,
M Rostfreie Stahle- 14435 X2CrhiMo 18-14-3 ABI316L 0.5 xd1 0.1 xd1 0.0015 0.0030 0.0045 0.0060 0.0065 70-130 0.0080 0.0100
- . . 20-40 . 25-50 0.0025 30-60 A 40-75 . 50-90 . 60 - 100 A - . 80 - 140 .
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3 AlISI 316LM X X
S . 37165  TiAlev4 ASTM B348 /F136 0 di ool
Itanlegierungen . . variabel 20-40 0.0015 25-50 0.0025 30-60 0.0030 40-75 0.0045 50-90 0.0060 60 - 100 0.0065 70-130 0.0080 80 - 140 0.0100
2 gierng 9.9367  TiAl6Nb7 ASTM F1295 X
S Leahe CrC 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 0.5 x d1 0.1 xd1
eghe CrCo . . 20-40 0.0012 25-50 0.0020 30-60 0.0025 40-75 0.0035 50-90 0.0045 60 - 100 0.0050 70-130 0.0060 80 - 140 0.0075
3 B CrCoMo28 ASTM F1537 X X

Allgemeiner Hinweis: Schnittdaten wurden getestet und bestatigt mit n = 30'000 - 40'000 U/min,
abweichende Schnittdaten kénnen die Standzeit beeinflussen.
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