Schnittwertempfehlung fir Eckradiusfraser

Vorschub und

Schnittgeschwindigkeit

Schruppen Eintauchwinkel Schlichten ! Schlichten Eintauchwinkel
1,0°-3,0° (3D, Abzeilen) ‘ (ebene Bereiche) 0,5°-1,°
) ‘7
?k % i F
OptiMill-3D-CR-Hardened | MCR110 a, T [N | P a
MzG* Werkstoff Fest!_gkeit/ Kiihlung ap EN A f, [mm/Zahn] ap 3 Vo f, [mm/Zahn] ap ae Ve f, [mm/Zahn]
[N";;T:’] < é‘ [mml" RfmmIS mfmin Fréserdurchmesser [mm] [} [mm] (m/min] Fréserdurchmesser [mm] [mml Il ol Fréserdurchmesser [mm]
RO 8 % g 400 500 600 800 1000 12,00 400 500 600 800 10,00 12,00 400 500 600 800 1000 12,00
P11 Bau-, , Einsatz- und unlegiet <700 v v v |015x0 035xD 220-270 0080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,180 001240 0022xD  260-320 0,050 0060 0080 0090 0,110 0130| 0012xD 065xD 200-250 0050 0060 0080 0090 0110 0130
P12 Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergitungsstahle, unlegiert <1200 v v v | 015xD 035xD 210-260 0080 0090 0,100 0,120 0,150 0,180 0012xD  0022xD 250-300 0050 0060 0080 0090 0,110 0,130 0,012xD  0,65xD  190-240 0050 0060 0080 0090 0,110 0,130
P21 Nitrier-, Einsatz- und Vergitungsstahle, legiert <900 v v v |015D 035xD 220-270 0080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,180 001D  0022xD 260-320 0050 0060 0080 0090 0,110 0130| 0,012xD 065D 200-250 0050 0060 0080 0090 0,110 0,130
P22 Nitrier-, Einsatz- und Vergitungsstahle, legiert <1400 v + v |[015x0 035xD 210-260 0070 0080 0090 0,110 0,130 0,160 0012xD  0022xD 250-300 0050 0060 0080 0090 0,110 0,130 0,012xD  0,65xD  190-240 0050 0060 0080 0090 0,110 0,130
P31 Werkeeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ <800 v v v | 015xD 035xD 220-270 0,080 0,090 0100 0,120 0,150 0,180 001D  0022xD 260-320 0050 0060 0080 0090 0,110 0130| 0,012xD 065D 200-250 0050 0060 0080 0090 0,110 0130
P32 Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ <1000 v v v | 015xD 035xD 200-250 0070 0,080 0,090 0,10 0,130 0,160 0012xD  0022xD 240-300 0050 0060 0080 0090 0,110 0130| 0,012xD  065xD 180-230 0050 0060 0080 0090 0,110 0,130
P3.3  Werkzeug-, Wilzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1500 7 7 v | 0,15xD 0,35xD 200-250 0,07 m m 0,17 m m 0,012xD 0,022xD  240-300 m 0,0T m m m 0,130| 0,012xD 0,65xD 180-230 m m W m m 0,130
P41 Rostfreie Stahle, ferritisch und martensitisch " v v|o150 0350 200-250 0070 0080 0090 0,110 0,130 0,160 00120 0022xD  240-300 0,050 0060 0080 0090 0,10 0130| 0012xD 065xD 180-230 0050 0060 0080 0090 0110 0130
P51 Stahlguss " v v|o15xD 035xD 200-250 0070 0,080 0090 0,110 0,130 0,160 0012xD  0022xD 240-300 0050 0060 0080 0090 0,110 0,130 0,012xD  0,65xD  180-230 0050 0060 0080 0090 0,110 0,130
P61 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch " v v|o15xD 035xD 200-250 0070 0,080 0090 0,110 0,130 0,160 0012xD  0022xD 240-300 0050 0060 0080 0090 0,110 0,130 0,012xD  0,65xD  180-230 0050 0060 0080 0090 0,110 0,130
K11 Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300 <~ < v |015D 04xD  220-270 0080 0090 0,100 0,120 0150 0,180 0012xD  0022xD  260-320 0,050 0060 0080 0090 0,110 0130 0012xD  065xD 200-250 0050 0060 0080 0090 0110 0130
K21 Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 v v v |015xD 04xD 220-270 0080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,180 001D 0022xD 260-320 0050 0060 0080 0090 0,110 0130| 0,012xD  065xD  220-250
K22 Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800 v v v |015D 04xD 220-270 0080 0090 0,100 0,120 0,150 0,180 0012x0 0022xD  260-320 0,050 0060 0,080 0090 0,110 0130| 0012xD 065D  200-250
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS 5800 v v v |015xD 04xD 200-250 0080 0090 0,100 0,120 0,150 0,180 001D 0022xD  250-300 0,050 0,060 0,080 0090 0,110 0,130| 0012xD 065D  190-240
K31 Gusseisen mit Ve it, GV; Temperguss, M~ <500 v v v | 015xD 04xD 220-270 0080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,180 0012xD  0022xD 260-320 0050 0060 0080 0090 0,110 0,130| 0,012xD  065xD  200-250
K32 Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, M >500 v v v | 015xD 04xD 200-250 0,080 0,090 0,00 0,120 0,150 0,180 0012xD 0022xD 240-300 0050 0,060 0080 0090 0,110 0,130| 0,012xD  065xD  190-240
41y 11 Gehérteter Stahl/Stahiguss <44HRC v v | 006D 035xD 200-250 0,060 0080 0090 010 0130 0,160 00120 0022xD 240-300 0050 0060 0080 0090 0,110 0130] 0,012xD  065xD  180-230
H1.2  Gehirteter Stahl/Stahlguss <55HRC v v 0,05xD 03xD  180-230 0,01xD 0,02xD  210-280 0,130| 0,01xD 0,65xD  160-220
H21  Geharteter Stahl/Stahlguss <60HRC v |0025:0 025« 140-180 001xD 002D 200-270 0040 0,050 0070 0080 0100 0,120| 001xD 065D  140-200
H2 H22 Gehirteter Stahl/Stahlguss < 65 HRC 7] 0007xD  0017xD 120-220 0035 0,045 0060 0,075 0090 0,110 | 0,006xD  045xD  100-140
H23  Gehirteter Stahl/Stahlguss < 68 HRC 7| — 1 I | | 1 | 0005xD  0015xD  80-140 0020 0,030 0,040 0050 0,080 0090| 0005xD  03xD  50-100
H3 H3.1 VerschleiBbestandiger Guss/Hartguss, GIN [ 7~ — 1 I | | 1 | 0008xD  0018xD  100-180 0040 0,050 0,070 0080 0,00 0,120| 0,008xD 055D  80-140 0040 0050 0070 0080 0,100 0,120
Korrekturfaktor Arbeitstiefe - kar Korrekturfaktor Konuswinkel - kxy
AT kar o] kkw
2 0 Vvt 2 (0 Vi
<3x0 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
<5 0,80 0390 0,90 05 101 101 101
< 6xD 0,70 085 085 1 1,02 102 102
<8xD 0,60 0,75 0,75 15 1,03 103 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 106 106 1,06
1D 045" 0,65 0,65
15D 040™ 0,60 0,60
<200 _ 035 0,60 0,60
<250 035" 0,50 0,50
<300 030™ 0,50 0,50
<350 030" 0,50 0,50

MAPAL Zerspanungsgruppen
Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 % dann die nachst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.

*** Riicksprache mit einem MAPAL Anwendungstechniker.

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wihrend der Bearbeitung ermittelt werden.



