Schnittwertempfehlung flr Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Nutfrasen Schruppen Schruppen *** IT:r?_choides 2, = abhingig von der
ap = 1xD ap =1 ,5xD ap = 3xD rasen Werkzeuglange
ae = 1xD ae =0,25xD a. =0,2xD a = abhangig vom

. & Werkstoff
S
** Giltig flir SCM900 -
OptiMill-Uni-Wave | SCM800, 880, 881, 890, 900, 910 Ausfiihrung 3xD
MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm] Ve f, [mm] Ve f, [mm] Ve f, [mm] ae [mm] hm [mm]
Harte = [m/min] - [m/ - [m/ - [m/min] in%vomD in%vomD in % vom D
IN/mm?] % 5 Fraserdurchmesser [mm] - Fraserdurchmesser [mm] i Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] § E- Q 4,00 6,00 800 1000 12,00 16,00 20,00 2500 400 600 800 1000 12,00 16,00 20,00 25,00 500 6,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
P1.1 Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert < 700 v v v | 200 0027 0038 0049 0058 0,067 0082 0,094 0,105 405 0,045 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159 0,177] 355 0,054 0,064 0,082 0,098 0,112 0,137 0,157 0,175| 380-520 1.4-2,0 14-18 0,66-0,80
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert < 1.200 7 7 v 160 0025 0,036 0,046 0,054 0,063 0,077 0,087 0,098 H 0,07 % E m m O,T m mﬁ 0,0? m m w m m m 0,163| 320-460 1,2-1,8 12-16 0,62-0,76
P2.1 Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 7 7 v | 180 0027 0038 0049 0058 0067 0082 0094 0,105 W 0,0745 m 0,0? M m 0,1? m (MT? @ 0,0j @ m 0,17 0,17 ﬁ 0,175| 340-480 12-1,8 10-14 0,58-0,71
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert < 1.400 7 | v 125 0,022 0,032 0,041 0049 0,056 0,068 0,078 0,087 H m m m m 0.0? (MT m m? m 0,0? m 0,0ﬁ m m 0,17 0,146| 280-380 1,0-1,6 8-12 0,56-0,68
P3.1 Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 800 7 7 v 115 0,026 0037 0,047 0056 0065 0079 0091 0,101 ﬁ m m H m W m m Wﬁ m ﬁ m m m E H 0,169| 250-360 1,1-1,7 9-15 0,56-0,67
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.000 7 | v 110 0,024 0035 0,045 0,054 0062 0075 0,086 0,096 K 0,07 m m 0,07 m 0,17 m mm m m ﬁ m m m m 0,161| 230-340 0,9-1,5 8-13 0,54-0,64
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.500 7 v 100 0,023 0,033 0,042 0,051 0058 0,071 0,081 0,091 H m m ﬁ m m O,T m HF m 0,0? 0,07 m 0,0T W m 0,152| 210-320 0,8-14 6-12 0,52-0,62
P4.1  Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch 2 80 0,018 0,025 0,033 0,039 0045 0055 0,062 007 K E m ﬁ M ﬁ m m ﬁﬁ ﬁ M @ @ M E m 0,117 180-260 0,8-1,2 6-12 0,50-0,60
P5.1 Stahlguss 1 | v 120 0,026 0,037 0,047 0056 0065 0079 0,091 0,101 E m m ﬁ m W m m (11771? 0,0? m m m m H H 0,169| 220-300 1 2=11 £ 8-12 0,54-0,62
P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch 1 | v 80 0,012 0,018 0,023 0,027 0031 0,038 0,044 0,049 E 0,07 O,T m m m m m 0,0?K m m m m m m 0,0? 0,082| 160-240 0,8-14 6-12 0,50-0,60
M1.1  Rostfreie Stahle, austenitisch < 700 v v 55 0,015 0,022 0,028 0034 0039 0,048 0,055 0,061 110 0,026 0,038 0,048 0,058 0,066 0,081 0,093 0,103| 110 0,032 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,102| 140-220 0,6-10 5-10 0,48-0,60
M1 M1.2  Rostfreie Stihle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 [ v 50 0,013 0,018 0,024 0028 0032 004 0,045 0,051 ﬁ 0,07 0,07 w m 0,0? 0,0? ﬁ 0,0KW m 0,0T m m m m m 0,085| 110-180 0,6-10 5-10 0,46-0,58
W M2.1  Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 7 [ v 60 0,017 0,024 0,031 0037 0,042 0052 0059 0,066 E m 007 @ % 007 @ W 017? ﬁ @ E @ 007 W @ 0,111 | 130-200 0,8-1,2 6-12 0,52-0,60
m M3.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 | | v 55 0,013 0,019 0,024 0,029 0034 0041 0,047 0,052 W m ﬁ m E m W m ﬁw m m m m m m m 0,088| 120-180 0,8-1,2 5-10 0,46-0,56
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300 v v Y| 215 0044 0064 0081 0097 0,112 0,137 0,156 0,174 440 0,075 0,108 0,138 0,165 0,19 0,232 0,265 0,296| 450 0,091 0,106 0,136 0,163 0,187 0,229 0,262 0,292| 400-500 2,0-2,6 15-20 0,64-0,78
K2.1 Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 7 7 v | 200 0038 0054 0069 0083 0095 0,16 0,133 0,148 E m m W W 0.1? W ﬁ O,Z?H ﬁ m m m ﬁ m m 0,248| 340-500 1.8-2,4 12-16 0,62-0,7
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 7 7 v 160 0031 0,045 0,057 0068 0078 0,096 0,109 0,122 g 0,0? m m m 0,1? m m WE m m m m m m m 0,204| 300-440 1,6-2,2 10-14 0,58-0,68
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 7 7 v 90 0,018 0,025 0,033 0039 0,045 0055 0062 0,07 E 0.? @ m m % 0,0? m 0,1718E % 0,0743 w @ M W m 0,117 180-260 14-20 8-12 0,56-0,68
K31 Gusseisen mit Vermiculargraphit, GIV; Temperguss, GIM <500 v v+ | 145 0031 0045 0057 0068 0078 0096 0109 0122 [ 205 0,053 0,076 0,096 0,116 0,133 0,162 0,185 0207| 300 0063 0075 0095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,204| 280-360  1,6-2.2 10-16  0,6-0,68
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 7 7 v 135 0,027 0,038 0049 0058 0,067 0,082 0,094 0,105 E m m m m m m E mm m m m m (HT m ﬁ 0,175| 210-340 1.4-2,0 10-16 0,58-0,66
Werkzeuglinge/Korrekturfaktor Korrekturfaktor Trochoides Frasen
Lange Ve ii Lange Ve ae hm
.. M
kurz [ lang [ 3xD 1 1
ot 4540 08 0.9 Faktor 2xD 1,10 1,05 1,05 1,05
SETIED, 06 07 Faktor 3xD [ kurz [ lang / tiberlang 1,00 1,00 1,00 1,00
Extralang 0,90 0,95 0,92 0,95
Faktor 4xD 0,85 0,92 0,90 0,94
Faktor 5xD 0,60 0,80 0,80 0,87
Bitte beachten: MR

Der Einsatz des SCM900 in der Ausfiihrung 3xD
wird nur bis zu einer maximalen Eingriffsbreite von
0,25xD empfohlen.

* MAPAL Zerspanungsgruppen

Beim Trochoidfrésen verdndern sich die angegebenen Schnittbedingungen wahrend
des Bearbeitungsprozesses. Dies ist auch abhéngig von der verwendeten CAM-Soft-
ware sowie der Bearbeitungsstellung des Werkzeugs im Werkstiick. Vorschub und Ein-
griffsbreite bzw. Eingriffswinkel &ndern sich wahrend der Bearbeitung sténdig, um je

nach Kontur eine méglichst konstante Spanmittendicke zu erzielen.

** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die ndchst héhere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wahrend der Bearbeitung ermittelt werden.



