WERKZEUG-EVVLERT

EYLBestie (Artikelnr.:16094)
Schnittwertempfehlung
Bearbeitungsstrategie Nuten
Schnitttiefe / Schnittbreite a, max. =1xD/a, = 1,5xD
Werkzeug @ [mm]
v 4 | 60 | 80 [ 100 [ 120 | 16,0
Werkstoff °
erkstorigruppe [m/min] f, [nm/Zahn]

150 | 0,015 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,05 0,06

100 | 0,012 0,02 | 0,03 [ 0,04 [ 0,04 0,05

rostfrei austenitisch (1.4301)

M Hochfeste nichtrostende Stahle u. Edelstahlguss < 600 N/mm? 60 0,015 0,025 0,035 0,04 | 0,05 | 0,055
Duplex-Edelstahl < 850 N/mm?

150 0,02 ( 0,04 | 0,05 | 0,06 | 0,06 0,07

Warmfeste Legierungen auf Nickelbasis 600-1700 N/mm?

Titan u. Titanlegierungen 900-1600 N/mm? 40 0,015 0,025 0,035 0,04 | 0,05 | 0,055

Werkzeug-Eylert GmbH Co. KG / F.-O.-Schimmel-Str. 3 / 09120 Chemnitz
Eylruf: 0371 5267-0 / Eylfax: 0371 5267-44 / Eylmail: info@werkzeug-eylert.de



	Tabelle1

