otl0 Karnasch®

O 22 0468 Richtwerte fiir den Einsatz von VHM-Bohren < 70 HRC
Recommended cutting data for solid carbide twist drill, hardness of work materials >68 HRC
HINWEIS:
gewrdeiohrer Zl:IrHC n=U/min. Vf=mm/min. n=U/min. Vf=mm/min. n=U/min. Vf=mm/min.
b.arz;s;ce'tung Vc=m/min. f=mm/U Ve=m/min. f=mm/U Ve=m/min. f=mm/U
IS
20.000 30 20.000 26 20.000 16
Art.-Nr. 22 2025 U3 o 18,8 0,0015 18,8 0,0013 18,8 0,0008
Art.-Nr. 22 2215 04 mm 18.000 40 18.000 36 18.000 36
Art.-Nr. 22 2239 ’ 22,4 0,0022 22,6 0,002 22,6 0,002
6 o 15.000 45 15.000 42 15.000 37,5
0 23,5 0,003 23,5 0,0028 23,5 0,0025
INFORMATION: s o 15.000 68 15.000 68 15.000 60
Taps for machining i 28,3 0,0045 28,3 0,0045 28,3 0,004
hardened material 07 G 12.000 120 12.000 120 12.000 96
up to 63 HRC ' 5000 15 5000 150 2000 0
e 22202 Ui 30 0013 30 00125 30 0,012
A e 5 P 10.000 200 10.000 200 10.000 180
=lio 0 28,3 0,02 28,3 0,02 28,3 0,018
. 10.000 200 10.000 200 10.000 180
0 34 0,02 34 0,02 314 0,018
P 7.000 140 7.000 140 7.000 126
' 24,2 0,02 24,2 0,02 24,2 0,018
P 6.600 132 6.600 132 6.600 118
' 24,9 0,02 24,9 0,02 24,9 0,018
ey 6.100 122 6.100 122 6.100 110
’ 24,9 0,02 24,9 0,02 24,9 0,018
5.700 114 5.700 114 5.700 102
045 i 25 0,02 25 0,02 25 0,018
e 5.300 106 5.300 106 5.300 95
0 25 0,02 25 0,02 25 0,018
o 5.000 100 5.000 100 5.000 90
0 25 0,02 25 0,02 25 0,018
A 4.400 88 4.400 88 4.400 79
0 25 0,02 25 0,02 25 0,018
4.200 84 4.200 84 4.200 76
05 G 25 0,02 25 0,02 25 0,018
4.000 80 4.000 80 4.000 72
2D Gl 25 0,02 25 0,02 25 0,018
PP 2.500 100 1.700 65 1.300 40
0 15 > 25 0,03 > 0,05 10> 15 0,03 > 0,05 7512 0,02 > 0,04
ST 2.100 85 1.400 55 1.050 30
0 15 > 25 0,03 > 0,05 10> 15 0,03 > 0,05 7512 0,02 > 0,04
1.600 60 1.050 40 800 23
=42 i 15 > 25 0,03 > 0,05 10 > 15 0,03 > 0,05 7512 0.02 > 0,04
. 1.300 60 800 40 630 25
979 15 > 25 0,04 > 0,06 10 > 15 0,04 > 0,06 7512 0,03 > 0,05
BEdlg e 1.050 75 700 40 530 26
970 15 > 25 0,06 > 0,08 10 > 15 0,05 > 0,07 7512 0,04 > 0,06
P 900 60 500 35 460 22
50 15 > 25 0,06 > 0,08 10 > 15 0,05 > 0,07 7512 0,04 > 0,06
80/mm 800 60 520 33 400 20
' 15 > 25 0,06 > 0,09 10 > 15 0,05 > 0,08 7512 0,04 > 0,06
90 mm 700 50 460 30 360 18
' 15 > 25 0,06 > 0,09 10 > 15 0,05 > 0,08 7512 0,04 > 0,06
T 640 50 420 30 330 17
= 15 > 25 0,06 > 0,1 10 > 15 0,05 > 0,09 7512 0,04 > 0,07
T 580 45 380 25 300 15
i 15> 25 0,06 > 0,1 10> 15 0,05 > 0,09 7>12 0,04 > 0,07
T 520 48 350 25 270 15
0= 15 > 25 0,06 > 0,12 10> 15 0,05 > 0,10 7512 0,04 > 0,08

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.tools.




