Richtwerte flur den Einsatz von KOPP-VHM-Frasern
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Baustdhle, Vergiitungs- s 700 60-120 100-300 0.03 0.04 0.05 0.06 0.07 550-600 0.03 0.1 0.12 0.15 0.18 E/O
stahl, Einsatzstahl,
Automatenstahl, -
Nitrierstahl iiber 700 50-80 50-140 0.015 0.03 0.04 0.05 0.06 300-400 0.02 0.07 0.1 0.12 0.15 E/O
bis 1400 50-90 60-120 0.015 0.02 0.03 0.05 0.06 250-300 0.02 0.05 0.08 0.1 0.12 E/O
Werkzeugstahle
iiber 1400  40-70 50-100 0.015 0.02 0.03 0.05 0.06 200-250 0.015 0.04 0.07 0.08 0.1 E/O
Hochlegierte Stéhle nicht empfohlen ~ 70-100 0.01 0.02 0.03 0.04 0.05 200-250 0.015 0.04 0.06 0.07 0.08 E/O
b|_i|5R%5 nicht empfohlen  40-70 0.01 0.02 0.03 0.04 0.05 100-300 ~ 0.015 0.04 0.06 0.08 0.1 T/E®
Gehartete Stahle
{. 55 HRC  nicht empfohlen ~ 30-50 0.01 0.015 0.025 0.03 0.035 80-180 0.004 0.02 0.035 0.05 0.06 T/EO
o _ bis 200 70-110 100-150 0.035 0.06 0.07 0.09 0.12 300-350 0.03 0.06 0.08 0.1 0.15 T/E
b=l Gusseisen, Hartguss, HB
9 Temperguss {iber 200
2 e 60-100 90-140 0.03 0.05 0.06 0.08 0.1 300-350 0.03 0.06 0.08 0.1 0.15 T/E
[0}
= bis 500 90-140 120-180 0.03 0.05 0.06 0.07 0.08 400-450 0.02 0.05 0.08 0.09 0.1 E
.g Stahlguss
o ilber 500 ~ 70-120 100-150 0.01 0.03 0.04 0.05 0.06 350-400 0.015 0.04 0.06 0.07 0.08 E
Kupfer, Messing,
@ Rotguss, Bronze 90-200 120-250 0.02 0.04 0.06 0.08 0.1 600-700 0.04 0.08 0.12 0.15 0.18 T/E
[e]
@ Auminiumlegierungen 160-300 250-600 0.04 0.06 0.08 0.15 0.2 800-900 0.05 0.1 0.12 0.18 0.2 E
o
% Titan, Titanlegierungen 20-60 30-70 0.01 0.025 0.03 0.04 0.05 70-120 0.03 0.05 0.07 0.08 0.1 E
@2 ,
g ochwamfeste CrN:- 30-50 40-60 0.01 0.025 0.03 0.04 0.04 50-70 0.01 0.025 0.03 0.06 008  E/O
($]
Z  Graphit 160-260 150-900 0.01 0.02 0.03 0.045 0.06 800-900 0.06 0.12 0.15 0.18 0.2 T
£ Thermoplaste 120-200  nichtempfohlen  0.04 0.08 0.12 0.2 0.25 700-800 0.05 0.1 0.12 0.15 0.18 T/L
[e]
k)
2 Duroplaste 100-200  nichtempfohlen  0.03 0.06 0.07 0.1 0.15 500-600 0.05 0.1 0.12 0.15 0.18 T/L
=
=  Faserverstirkte
Sl e 90-160 280-800 0.03 0.06 0.08 0.12 0.18

Hinweis: Die in der o. a. Tabelle angegebenen Werte kénnen nur als Richtwerte angesehen werden. Schnittgeschwindigkeit und Standzeit der Werkzeuge sind im wesentlichen von der Art
des zu bearbeitenden Werkstoffes, dem Vorschub und den Oberflachenanforderungen abhéngig. Weiter zu beriicksichtigen sind Maschinenzustand, Art der Aufspannung, Werkzeug-
spannung, Kihlung, usw. Rechtliche Anspriiche im Schadensfall kdnnen nicht geltend gemacht werden.



