Anwendungsempfehlung fiir

Bi-Metall-Sagebéander

v Werkstoffgruppen
1 Baustdhle, Tiefziehstahle, Automatenstahle (St34 : 1.0037, C10: 1.0301, St42 : 1.0040, C15 : 1.0401
2 Baustdhle, Verglitungsstahle (St50 : 1.0050, St60 : 1.0060, C35 : 1.0501, C45 : 1.0503
3 Einsatzstdhle, Verglitungsstahle, Federstdhle (16MnCr5 : 1.7131, 42CrMo4 : 1.7225, 50CrV4 : 1.8159)
4 Nitrierstahle, hoher legierte Warmarbeitsstahle (X40CRMoV5 : 1.2344, 40CrMnNiMo 8 6 4 : 1.2738)
5 Kaltarbeitsstahle (X210Cr12 : 1.2080, X155CrVMo 12 1 : 1.2379)
6 Rost- und Saurebestandige Stahle (leicht) (X17CrNi 16-2 : 1.4057, X30Cr 13 : 1.4028, X42Cr 13 : 1.2083)
7 Rost- und Sdurebestandige Stahle (X5CrNi 18-10 : 1.4301, X6CrNiMoTi 17-12-2: 1.4571)
8 Nickelbasis-Legierungen (Inconel 718 : 2:4668, Hastelloy C4 : 2.4610)
9 Aluminium-Bronze (Ampco 18-21)
Eingrifflange bis 20 10-30 20-50 30-60 50-90 80-150 120-300 = 250-600 = 500-1000
Zahnteilung ZpZ. 10-14 8-12 6-10 5-8 4-6 3-4 2-3 1,4-2 1,0-1,4
Werkstoffgruppe
1 2 3 4 s | e | 7 8 9
Material @ mm Zerspanungsleistung cm?/min.
25 29-36 23-29 18-23 11-14 9-11 11-14 10-12 4-5 6-7
50 43-54 34-42 29-36 15-19 13-16 14-18 12-15 4-5 7-9
75 48-60 38-48 31-39 17-21 14-17 15-19 13-16 4-5 8-10
100 56-70 47-59 38-47 19-24 16-20 18-22 15-19 5-6 9-11
Bandgeschw. m/min, 100-95 80-75 65-60 45-40 35-30 45-40 40-35 18-15 40-35
150 69-86 55-69 45-56 25-31 19-24 18-22 18-23 6-7 9-11
200 74-92 59-74 48-60 27-34 20-25 20-25 19-24 6-8 9-11
250 76-95 62-77 50-62 29-36 21-26 22-28 20-25 6-7 10-12
300 74-92 59-74 48-60 28-35 20-25 22-27 19-24 6-7 10-12
Bandgeschw. m/min, 90-80 70-65 60-55 40-35 30-28 40-35 35-30 15-14 35-32
400 65-81 54-68 45-56 26-33 18-23 19-24 18-22 5-6 9-11
500 58-72 50-62 41-51 26-32 18-23 18-23 16-20 4-5 8-10
600 54-68 47-59 40-50 26-32 18-23 18-22 15-19 4-5 8-10
800 48-60 43-54 36-45 25-31 18-22 16-20 14-17 4-5 7-9
Bandgeschw. m/min, 75-55 60-45 50-37 32-26 26-24 35-30 30-25 14 30-28
1000 43-54 40-50 33-41 23-29 17-21 14-18 12-15 4-5 7-9
1200 42-52 38-48 32-40 22-28 16-20 14-17 11-14 4-5 6-8
1500 38-48 36-45 31-39 21-26 14-18 12-15 10-13 3-4 6-7
2000 36-45 33-41 29-36 19-24 13-16 11-14 10-12 3-4 6-7
Bandgeschw. m/min, 45-30 35-25 30-23 23-18 23-18 27-20 21-16 14 25-20
Werkstoffgruppe
1 2 3 4 s | e | 7 8 9
Material @ mm Vorschubgeschwindigkeit mm/min.
25 147-184 | 118-148 94-117 57-71 45-56 57-71 49-61 20-25 29-36
50 110-138 86-107 73-92 39-48 33-41 37-46 31-38 10-13 18-23
75 82-102 65-82 53-66 29-36 23-29 26-32 22-27 7-8 14-17
100 71-89 60-75 48-60 24-31 20-25 22-28 19-24 6-8 11-14
150 58-73 47-59 38-48 21-26 16-20 15-19 16-20 5-6 7-9
200 47-59 38-47 31-38 17-22 13-16 13-16 12-15 4-5 6-7
250 39-48 31-39 25-32 15-18 11-13 11-14 10-13 3-4 5-6
300 31-39 25-31 20-25 12-15 8-11 9-11 8-10 2-3 4-5
400 20,7-25,8| 17,3-21,7 14,3-17,8 8,4-10,5 5,9-7,3 6,1-7,6 5,6-7,0 1,5-19 2,8-3,5
500 14,7-18,4| 12,6-15,8 10,4-13,0 6,5-8,2 4,7-5,9 4,7-5,9 4,1-5,1 1,0-1,3 2,0-2,5
600 11,6-14,4| 10,0-12,5 8,5-10,6 5,4-6,8 3,9-4,9 3,7-4,7 3,2-4,0 0,8-1,1 1,7-2,1
800 7,6-9,6 6,9-8,6 5,7-7,2 4,0-49 2,8-3,5 2,5-3,2 2,2-2,7 0,6-0,8 1,1-1,4
1000 5,5-6,9 5,1-6,4 4,2-5,2 3,0-3,7 2,1-2,7 1,8-2,3 1,5-19 0,5-0,6 0,9-1,1
1200 4,4-5,5 4,1-5,1 3,4-4,2 2,4-3,0 1,7-2,1 1,4-1,8 1,2-1,5 0,4-0,5 0,7-0,8
1500 3,3-4,1 3,1-3,8 2,7-3,3 1,8-2,2 1,2-1,5 1,0-1,3 0,9-1,1 0,3-0,3 0,5-0,6
2000 2,3-2,9 2,1-2,6 1,8-2,3 1,2-1,5 0,8-1,0 0,7-0,9 0,6-0,8 0,2-0,3 0,4-0,4
Zahnform K K K K K PD PD PD PD
Kthlung Emulsion | 10-15% 5-10% 5-10% 5-10% trocken 10-15% 10-15% >20% 10-15%
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