AUSWAHL SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

VHM-GEWINDEFRASER OHNE INNENKUHLUNG (TMC-TYP)

Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIAIN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei mittlerer bis hoher Schnittgeschwindigkeit

einzusetzen, generell fir alle Werkstoffe.

- (CURCHOD) SCHNITTWERTE

Vorschub mm/Zahn
1SO Material (m)ln?lin) Schnittdurchmesser
92 | 93 | 94 | 06 | 08 | 910 | 912 | 914 | 916 | 920 | 925
Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl <0.55%C 90-200 0.03|0.04| 0.04| 0.06| 0.07| 0.08/ 0.09| 0.11| 0.12| 0.15| 0.18
Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl 20.55%C 100-145 0.02|0.03| 0.03| 0.05| 0.06| 0.07| 0.08| 0.09| 0.10| 0.12| 0.15
Legierter Stahl, Vergitungsstahl
Rostfreier Stahl, ferritisch 55-130 0.02| 0.03/0.03/0.04| 0.05| 0.06| 0.06| 0.07| 0.08| 0.09| 0.11
M Rostfreier Stahl, austenitisch
Stahlguss 120-135 0.02|0.02| 0.03| 0.03| 0.04| 0.05| 0.05| 0.06| 0.07| 0.08| 0.10
Grauguss, Gusseisen mit Kupelgraphit, Temperguss 65-120 0.03|0.04| 0.04| 0.06| 0.07|0.08/ 0.09| 0.11| 0.12| 0.15| 0.18
Aluminium £12%8i, Kupfer 135-280 0.03/0.04| 0.04| 0.06| 0.07| 0.08/ 0.09| 0.11| 0.12| 0.15| 0.18
Aluminium >12% Si 90-200 0.02|0.02| 0.03| 0.03| 0.04| 0.05| 0.05| 0.06| 0.07| 0.08| 0.10
Kunstoff, Bronze, Messing 90-320 0.05| 0.06| 0.07|0.08/0.10/0.11/0.12| 0.14| 0.15/ 0.18] 0.22
Nickellegierung, Titanlegierung
Fir Fraser mit langer Schneide ist die Vorschubrate auf 40% zu reduzieren.
VHM-GEWINDEFRASER OHNE INNENKUHLUNG (TMCM-TYP)
Vorschub mm/Zahn
ISO Material Ve Schnittdurchmesser
(m/mm) 92 |91.5| 02 | 93 | 904 | 05 | 96 | 07 | @8 | @9 | 010 | 012 | 014 | 916
Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl <0.55%C 60-120 0.04/0.05/0.05/0.07/0.090.11|0.13|0.14|0.15/0.16|0.16/0.17/0.18|0.18
Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl 20.55%C 60-90 0.03/0.04|0.05/0.06/0.08/0.09/0.10{0.12|0.13|0.14|0.14/0.16/0.17|0.18
Legierter Stahl, Vergitungsstahl 50-80 0.03/0.04|0.04/0.05/0.05/0.06|0.07|0.07(0.08/0.09/0.10|0.12| 0.13| 0.14
Rostfreier Stahl, ferritisch 70-100 0.02/0.03|0.03/0.04/0.05|0.06/0.06/0.07|0.08/0.09|0.10/0.11|0.12|0.13
Rostfreier Stahl, austenitisch 60-90 0.02/0.03/0.03/0.04{0.05/0.06/0.06|0.07|0.08{0.09|0.10|0.11|0.12|0.13
Stahlguss 70-90 0.03/0.04|0.04/0.05/0.05/0.06|0.07|0.07(0.08/0.09|0.10{0.12|0.13| 0.14
Grauguss, Gusseisen mit Kupelgraphit, Temperguss 40-80 0.04/0.05/0.05|0.07|0.09/0.11/0.13/0.14|0.15/0.16 0.16/0.17|0.18/ 0.18
Aluminium £12%Si, Kupfer 100-200 0.04/0.05/0.05/0.07/0.090.11|0.13|0.14|0.15/0.16|0.16/0.17/0.18|0.18
Aluminium >12% Si 60-140 0.03/0.03/0.03/0.04/0.05/0.06/0.06|0.07|0.08{0.09|0.10/0.11|0.13|0.14
Kunstoff, Bronze, Messing 50-200 0.09/0.10/0.11/0.12/0.14/0.16{0.18/0.19/0.19|0.19/0.19|0.19|0.20/ 0.20
Nickellegierung, Titanlegierung 20-40 0.03/0.03/0.03/0.04/0.04/0.05/0.06|0.06|0.06/0.07|0.07|0.07|0.08| 0.08
VHM-GEWINDEFRASER OHNE INNENKUHLUNG (TMCMH-TYP)
) Vorschub | mm/Zahn
ISO Material HI:I:: € m)’n:in
61 |01,5| ¢2 | o3 o4 5 %6 o7 1] 29 210 812 814 816
Nickellegierung,
S Titanlegierung und 20-40 |0.03|0.03|0.03/0.04| 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.08
Superlegierungen

0.03 0.04 0.04 0.05

Geharteter Stahl

0.02 0.03 0.03 0.04

0.01 0.02 0.02 0.03






