MREMUS®

Gehartete Stahle

<50 HRC

178277 Ap = Eingrifftiefe 10xd 10xd 0,5xd 0,5xd
Ae =Eingriffbreite 0,3xd 0,1xd 0,05 x d 0,02 x d
Fraser - mm fz (mm/Z)
<6,00 0,032-0,064 | 0,040-0,080 | 0,032-0,065 | 0,040-0,081
< 8,00 0,048-0,080 | 0,060-0,100 | 0,048-0,081 | 0,060-0,101
<10,00 0,064-0,096 | 0,080-0,120 | 0,064-0,097 | 0,080-0,121
<12,00 0,072-0,120 | 0,090-0,150 | 0,072-0,121 | 0,090-0,151
<16,00 0,096-0,144 | 0,120-0,180 | 0,096-0,145 | 0,120-0,181
<20,00 0,120-0,184 | 0,150-0,230 | 0,120-0,185 | 0,150-0,231
Werkstoffbezeichnung Festigkeit Vc (m/min)
N/mm?2

120-180

< 55 HRC

150-200

<70 HRC

200-250

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte. Die fir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im
Versuch oder wahrend der Bearbeitung ermittelt werden.




