SIMETA

Wirtschaftlichkeit « Prazision  Qualitat

Einsatzdaten fiir Alusprint, Alusprint - 2 und Alu - Kopierfraser

Art.-Nr.: 326900, 336900, 329900

Werkstoffgruppe fz = Vorschub pro Zahn
[_schrupp | [_schiicht |
Schnittgeschwindigkeit

Vc = m/min INFO 9 2-3 9 4-6 2 8-10 2 12-16 9 18-20
AL Knetlegierungen max 500 Aluspeed 0,02 0,03 0,04 0,06 0,15
bis 1,0 % Sl max 2000 2 0,04 0,06 0,08 0,12 0,18
AL Knetlegierungen max 300 0,02 0,03 0,04 0,06 0,15
u. Gussleg. bis 6 % Si max 1000 0,04 0,06 0,08 0,12 0,18
AL Gusslegierungen max 200 0,015 0,02 0,03 0,05 0,08
bis 12 % Si max 500 0,03 0,045 0,06 0,10 0,15
Kupfer unlegiert max 120 0,015 0,02 0,03 0,05 0,08
u. Knetleg. Ausgehartet max 300 0,03 0,045 0,06 0,10 0,15
Messing langspanend max 100 0,015 0,02 0,03 0,05 0,08
Faserverst. Kunststoffe max 400 0,03 0,04 0,05 0,10 0,15
IThermoplaste und max 160 Aluspeed 0,02 0,025 0,03 0,05 0,08
weiche Duroplaste max 400 2 0,03 0,04 0,05 0,10 0,15
INFO: Beim Einsatz von Art.-Nr. 336100 sind nur die o. g. Schlichtwerte anzuwenden.
Schruppfrasen ae=0,1xd ap=0,05xd fz = Vorschub
Art.-Nr.: 339904 und 329904 mit TICX pro Zahn
Werkstoffgruppe Vc m/min g 2-3 9 4-6 2 8-10 21216 9 18-20
AL u. AL Leg. bis 6 % Si max. 1000 0,04 0,06 0,09 0,13 0,18
AL u. AL Leg. bis 12 % Si max. 600 0,02 0,04 0,06 0,10 0,15
Kupfer, Messing max. 400 0,02 0,04 0,06 0,10 0,15
IThermoplaste max. 800 0,04 0,06 0,09 0,13 0,18
Duroplaste max. 500 0,03 0,05 0,08 0,10 0,15
Schlichtfrasen ae =0,05xd ap=0,05xd fz = Vorschub
/Art.-Nr.: 339904 und 329904 mit TICX pro Zahn
Werkstoffgruppe Ve m/min g 2-3 9 4-6 2 8-10 21216 2 18-20
AL u. AL Leg. bis 6 % Si max. 1000 0,02 0,04 0,05 0,07 0,10
AL u. AL Leg. bis 12 % Si max. 600 0,01 0,02 0,03 0,04 0,07
Kupfer, Messing max. 400 0,02 0,03 0,05 0,06 0,09
IThermoplaste max. 800 0,02 0,03 0,05 0,06 0,09
Duroplaste max. 500 0,02 0,03 0,05 0,06 0,09
Schruppfrasen ae=1xd ap=1xd fz = Vorschub
IArt.-Nr.: 337800 Aluspeed (Schruppfraser) pro Zahn
Werkstoffgruppe Ve m/min a6 2 8-10 g 12-15 2 16-18 @ 20- 25
AL u. AL Leg. bis 6 % Si max. 500 0,06 0,10 0,12 0,16 0,20 - 0,25
AL u. AL Leg. bis 12 % Si max. 300 0,04 0,08 0,12 0,16 0,20 - 0,25
Kupfer, Messing max. 250 0,06 0,08 0,10 0,14 0,18 -0,22
Thermoplaste max. 500 0,06 0,10 0,12 0,16 0,20-0,25
Duroplaste max. 200 0,06 0,10 0,12 0,16 0,20-0,25
INFO: Beim Einsatz von Schruppfrésern mit DLC Schicht kann der V¢ Wert um bis zu 100 % erhoht

werden (DLC Schicht auf Anfrage).
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