RICHTWERTE FUR SCHNITTGESCHWINDIGKEIT UND VORSCHUB ”

Randelfrasen - spanabhebende Bearbeitung

Werkstoff Werksttick-@ Réndelrad-0 Ve [m/min] f [mm/U]
[mm] Radial Axial
Teilung
von bis von bis >03< >0,5< >10< >15<
0,5 1,0 1,5 2,0
Automaten- <10 10/ 15 40 70 0,04 0,08 0,14 0,09 0,06 0,05
stahl 10 - 40 15/ 25 50 90 0,05 0,10 0,20 0,13 0,10 0,07
40 - 100 25/32 /42 65 110 0,05 0,10 0,25 0,18 0,12 0,08
100 - 250 25/32 /42 65 110 0,05 0,10 0,30 0,20 0,13 0,09
> 250 32/42 80 100 0,05 0,10 0,32 0,21 0,14 0,10
Rostfreier <10 10/15 22 40 0,04 0,08 0,12 0,08 0,05 0,04
Stahl 10 - 40 15/ 25 30 50 0,05 0,10 0,17 0,n 0,09 0,06
40 - 100 25/32 /42 35 60 0,05 0,10 0,21 0,15 0,10 0,07
100 - 250 25/32/42 35 60 0,05 0,10 0,26 0,17 0,1 0,08
> 250 32/42 45 55 0,05 0,10 0,27 0,18 0,12 0,09
Messing <10 10/15 55 100 0,04 0,08 0,15 0,09 0,06 0,05
10 - 40 15/ 25 70 125 0,05 0,10 0,21 0,14 0,1 0,07
40 - 100 25/32 /42 90 155 0,05 0,10 0,26 0,19 0,13 0,08
100 - 250 25/32 /42 90 155 0,05 0,10 0,32 0,21 0,14 0,09
> 250 32/42 115 140 0,05 0,10 0,34 0,22 0,15 0,1
Aluminium <10 10/15 70 120 0,04 0,08 0,18 0N 0,08 0,06
10 - 40 15/ 25 80 150 0,05 0,10 0,25 0,16 0,13 0,09
40 - 100 25/32 /42 110 160 0,05 0,10 0,31 0,23 0,15 0,10
100 - 250 25/32 /42 110 160 0,05 0,10 0,38 0,25 0,16 0,11
> 250 32/ 42 130 150 0,05 0,10 0,40 0,26 0,18 0,13
Randelformen - spanlose Bearbeitung
Werkstoff Werkstiick-@ Réndelrad-0 Ve [m/min] f [mm/U]
[mm] Radial Axial
Teilung
von bis von bis >0,3< >0,5< >10< >15<

0,5 1,0 1,5 2,0
Automaten- <10 10/15 20 50 0,04 0,08 0,20 0,13 0,08 0,07
stahl 10 - 40 15/20 25 55 0,05 0,10 0,28 0,18 0,14 0,10
40 - 100 20/ 25 30 60 0,05 0,10 0,35 0,25 0,17 0,1
100 - 250 20/ 25 30 60 0,05 0,10 0,42 0,28 0,18 0,13
> 250 25 30 60 0,05 0,10 0,45 0,29 0,20 0,14
Rostfreier <10 10/15 15 40 0,04 0,08 0,14 0,09 0,06 0,05
Stahl 10 - 40 15/ 20 20 50 0,05 0,10 0,20 0,13 0,10 0,07
40 - 100 20/ 25 25 50 0,05 0,10 0,25 0,18 0,12 0,08
100 - 250 20/ 25 25 50 0,05 0,10 0,29 0,20 0,13 0,09
> 250 25 25 50 0,05 0,10 0,31 0,21 0,14 0,10
Messing <10 10/15 30 75 0,04 0,08 0,22 0,14 0,09 0,08
10 - 40 15/ 20 40 85 0,05 0,10 0,31 0,20 0,15 0,11
40 - 100 20/ 25 45 90 0,05 0,10 0,39 0,28 0,18 0,12
100 - 250 20/ 25 45 90 0,05 0,10 0,46 0,31 0,20 0,14
> 250 25 45 90 0,05 0,10 0,49 0,32 0,22 0,15
Aluminium <10 10/ 15 25 60 0,04 0,08 0,12 0,08 0,05 0,04
10 - 40 15/ 20 30 65 0,05 0,10 0,17 0,1 0,08 0,06
40 - 100 20/ 25 35 70 0,05 0,10 0,21 0,15 0,10 0,07
100 - 250 20/ 25 35 70 0,05 0,10 0,25 0,17 0,1 0,08
> 250 25 35 70 0,05 0,10 0,27 0,18 0,12 0,08

Wichtiger Hinweis: Diese Angaben sind Richtwerte. Die optimalen Werte sind in der Anwendung zu suchen.

Auf eine gute Kiihlung/Schmierung ist zu achten, um das Einwalzen von Spénen zu verhindern und die Standzeit der Randelrdder zu erhghen.



