Schaftfraser VHM :“st ““:

2-/13-14-16-/18-schneidig

MOHR!

Schnittgeschwindigkeiten und Vorschube (Richtwerte)

Anwendung ve Faktor f; Faktor Zustellbreite (ag) Zustelltiefe (ap)
Nuten 1 1 (0,7 bei ap = 2xd) 1xd 0,5 bis 1xd
Schruppen 1 1 (0,7 bei ap = 2xd) 0,4 bis 0,9xd 0,5 bis 1xd
Schlichten 1 1 0.01 bis 0,1xd 1 bis 2xd
HPC-Schruppen 1,3 1,5 0,15 bis 0,4xd 1 bis 2xd
HSC-Schruppen 1,5 2 0,05 bis 0,15xd 1 bis 2xd
Material Hirte lempfohlener| Artder [(Schnitt fz (mm/z) bei Nenn-@
Typ |Anwendung| Vo [ 3 | 6 | 8 |10 | 12 | 16 | 20 | 25
e etk 2-schneidig | Nuten | 125 [0,013[0,0250,032|0,042|0,049(0,063(0,070(0,105
1.0718 11SMnPb30, 1.0736 11SMn37 bis
1.0402 G22, 1.1178 C30E 850  P-/3-schneid.| Schruppen | 140 [0,014(0,028)0,039(0,049)0,060(0,070/0,084|0,119
1.0503 45, 1.1191 C30E N/mm?2
S U SR 4-schneidig | Schlichten | 190 [0,011(0,021{0.028/0.039|0,0460,056(0,067|0,098
?@Tﬁgﬁ'ﬂ'};’g%‘gg;ﬁ ﬁ'TOSTa;ng:ft;z%ma’mh'e 2-schneidig |  Nuten 110 |0,013/0,025(0,032|0,042|0,049(0,063(0,0700,105
1.0601 C60, 1.1221 C60E 850-
1.7043 38Crd 1.200 P-/3-schneid.| Schruppen | 130 [0,014/0,0280,039|0,049(0,080(0,070|0,0840,119
1.5752 15NCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMoS N/mm?
Lnadl i idig | Schil 46/0,056/0,067(0,098
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 4-schneidig chlichten 150 |0,011(0,021|0,028(0,039(0,0. ) i )
e eI R it Wy sty W Sotnstareltaststie 2-schneidig | Nuten | 95 [0,011]0,021]0,028/0,039/0,046/0.056/0,067 0,098
- L { L v 1 850-
::ggg 3 gze:qclgféji?zoo%ss AQ 4%1;1; :71?521‘;21%%03@, T—— ,ijﬁe b-/3-schneid| Schruppen | 115 [0,014(0,028(0,035(0,046(0,056/0,067 0,077[0,112
0. R B mirm
;@iﬁtgh? ik 12_5%215‘?5243??316.75;725 ;gg’:‘; ?721559351 Al 4-schneidig | Schlichten | 140 [0,011]0,021/0,0280,0350,042[0,049|0,063]0,091
~ [2-schneidig| Nuten 50 [0,007/0,015/0,018]0.0240,027]0,0360,042[0,060
Geharteter Stahl 5 4b|_F|SRC P-/3-schneid.,| Schruppen | 75 [0,009/0,015(0,021(0,027|0,030/0,039|0,048|0,072
Werkzeugstahl, Verglitungstahl, Federstahl, 4-schneidig | Schlichten | 105 [0,0090,0180,0240,030(0,036(0,042(0,054(0,078
Schnellarbeitsstahl, Einsatzstahl, etc. —
ZB.: 1.2344 X40CrMoV5-1; 1.2767 X45NiCrMod:; 2-schneidig | Nuten
1.2379 X155CVMo12-1 11,2080 X210Cr12 1.3343 S 6-5-2 5:};%0 b_/3-schneid] Schruppen
4-schneidig | Schlichten
it bis | 2-schneidig | Nuten 85 [0,009]0,018/0,024]0.0300,0360,042[0,054]0,078
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CHNIS18-9 750  P-/3-schneid, Schruppen | 100 |0,011[0,021]0,027|0,036(0,042|0,054]0,060[0,090
LU0 = 00 M0, 4208 B30 S90E N/mm? ['4_schneidig | Schlichten | 125 [0,010/0,018]0,024]0,033[0,039]0,048[0,057[0,084
E— 2-schneidig | Nuten 55 |0,009(0,015/0,021(0,027(0,0300,039/0,0480,072
1.4301 X5CrNi18-10, 1.4303 X5CrNi18-12 1.4310 XCrNi18-8 75/0:1_18;20 b-/3-schneid| Schruppen | 85 |0,010]0,0180,024]0,033|0,039|0,048(0,057[0,084
LE = S0, SUel e 4-schneidig | Schlichten | 100 [0,009]0,018[0,024|0.030{0,0350.042(0.054]0,078
AreInbr T tber |2-schneidig| Nuten 50 [0,007/0,015/0,018/0,0240,027[0,0360,042|0, 060
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4571 X6CrNiTi18-10 | 850  [2-/3-schneid| Schruppen | 70 |0,009]0,015]0,021]0,0270,030[0.039/0,048|0,072
Hihe 310, DIt 8155, st S N/mm? [ 4_schneidig | Schlichten | 85 [0,009/0,015/0,021(0,027{0,030(0,039(0,0480,072
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