Einsatzdaten Kreisschneider Standard

Werkzeuge ISpantechnik

Prazisions- Dreh- & Frasteile

Kreisschneider Typ LILIPUT 00 00a vV max
Zubearbeitendes Material Max. Materialstarke 2 18 ...80 mm 2 30...200 mm 2 30...400 mm m/min  Kihlung
abh. v. Durchmesser Empfohlenes Messer ~ Empfohlenes Messer ~ Empfohlenes Messer
122 HSS/E 422 HSS/E 422 HSS/E 25 ja
2
Stahlbleche < 850 N/mm 5 mm 122 HM 422 HM 422 HM 60 i
122 HSS/E 422 HSS/E 422 HSS/E 20 ja
Stahlbleche < 850 N/mm? 5mm 122 HSS/E-TiN 422 HSS/E-TiN 422 HSS/E-TiN 30 ja
122 HM 422 HM 422 HM 50 ja
. 2,5 mm 122 HSS/E 422 HSS/E 422 HSS/E 15 ja
:1':2:?5::2‘:; \S/TAh)'b'“he VA 122 HSS/E-TIN 422 HSS/E-TIN 422 HSS/E-TIN 18 ja
9 122 HM 422 HM 422 HM 35 ja
122 HSS/E 422 HSS/E 422 HSS/E 45 ia
Aluminiumbleche (hart) 5mm 122 HSS/E-TiN 422 HSS/E-TIiN 422 HSS/E-TiN 60 J'a
122 HM 422 HM 422 HM 90 )
m::z;nﬂ?tleecl:: f)if::::gnbj:e‘:e” 5 mm 122 HSS/E 422 HSS/E 422 HSS/E 30 nein
. . 122 HM 422 HM 422 HM 50 nein
Schneide anzubringen)
Stahlbleche tber 5 mm Starke von 3 mm - - 8 HSS/E 20 ja
nur mit Kreisschneider 00a bis 12 mm - - 8 HSS/E-TIN 30 ja
Durchm. Bereich von 34 ...150 mm - - 8 HM 60 ja
Weiche Kunststoffe, Weich PVC, 5 mm 2 HSS/E 5 HSS/E 5 HSS/E 40 nein
Gummi, Leder Dichtungsmaterial 22 m - 502 HSS/E 502 HSS/E 40 nein
. . 3 HSS/E 6 HSS/E 6 HSS/E 50 ja
;'jl't:nfi‘c“”j?ﬁe' Hart-PvC ;g mm von :w:i':;'tt:nwer 3 HSS/E-TIN 6 HSS/E-TIN 6 HSS/E-TIN 80 ja
yamid, etc. 3HM 6 HM 6 HM 60 ja
. . . 3 HSS/E 6 HSS/E 6 HSS/E 30 nein
ool yennddevie | lsnmunsressiecd Sustnw  swsenw  swsend 4 nen
' ! 3 HM 6 HM 6 HM 80 nein
Pressstoffe, Verbundstoffe wie oben 20 mm B 7 HM 7 HM 80 nein
jedoch fur robuste Arbeitsweise 35mm - 1207 HM 1207 HM 80 nein
] 60 mm - 1208 HM 1208 HM 80 nein
Glasfaserverstarkte Kunststoffe 15 mm 3 HM 6 HM 6 HM 50 nein
und artverwandte Kunststoffe 20 mm - 7 HM 7 HM 50 nein
15 mm 3 HSS/E 6 HSS/E 6 HSS/E 50 ja
Acrylglas (Plexiglas) 20 mm 3HM 6 HM 6 HM 80 ja
- 7 HM 7 HM 80 ja
Zerspannungsrichtwerte Werkstoff Schnittgeschwindigkeit V Vorschub F
Niedrig legierter Stahl z. B. C45 20-25 m/min
Hoch legierter Stahl z. B. 42CrMoAV 15-20 m/min 0,04 -,20 mm/U e
. - (schmale Messer =Rostfreie Stahle
HSS/E-Messer s ez SElils niedriger Vorschub,
X10CrNiS189 10-14 m/min N 9 !
. . breite Messer =
Kupfer und Messing 20-30 m/min U
Aluminium 40-50 m/min
Grauguss 50 m/min
HM-Messer Messing 50 m/min

Die obigen Werte sind generell als Richtwerte anzusehen, stabile Bearbeitungs-
verhéltnisse und ordnungsgemaBe Werkzeuge werden vorausgesetzt.

Es wird empfohlen, mit einem mittleren Vorschubwert vorsichtig zu beginnen
und diesen je nach Ergebnis anzupassen.

Auf den Werkzeugen angegebene Hochstdrehzahlen diirfen keinesfalls
tiberschritten werden (Unfallgefahr!).




