Empfohlene Schnittwerte

Recommended cutting data
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PekomeHaaumm o BbIOOPY PEXMMOB Pe3aHuA

Gewindedrehen / Thread Turning / Pe3bboHape3aHne

Anzahl der Durchgéange / Number of passes / KonvnuecTso Nnpoxoaos

‘ Steigung / Pitch / lLlar

‘ [Gang/Zoll] 48 32 24 20

16 14 12 10 8 7

‘ Anzahl der Durchgédnge / Number of passes / Konnuectso npoxofos

Die hier aufgefiihrten Werte sind allgemeine
Empfehlungen fiir die Anzahl der Durchgén-
ge bei der Bearbeitung von normalen Stahl-

und NE-Werkstoffen. Bei harten Werkstoffen
ist die Schnitttiefe zu reduzieren und die An-
zahl der Schnitte zu erh6hen.

HINWEIS:

Der Spanquerschnitt sollte bei jedem Durch-
gang gleich groB sein, daB hei3t mit zuneh-
mender Schnitttiefe ist die Zustellung zu re-
duzieren, um konstante Schnittkrafte zu er-
reichen.

Bei Plattenbruch ist die Anzahl der Durch-
gange zu erhohen, bei hohem Verschleif3 zu
verringern. Die Zustellung sollte mindestens
0,05 mm betragen und bei rostfreiem Stahl
nicht unter 0,08 mm liegen.

The given values are approximate figures and refer
to machining steel and non-ferrous materials. If ma-
chining hard materials, depth of cut should be re-
duced and number of passes increased.

REMARK:

The chip cross section should be equal at each
pass, this means with increasing depth of cut the
feed rate should be reduced in order to keep con-
stant cutting forces. If insert breaks the number of
passes should be increased.

If excessive wear is obtained, the number of passes
should be reduced. The feed rate should be at least
0.05 mm/rev, when machining stainless steel not
below 0.08 mm/rev.
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PekomeHyemble 3HaueHUs AaHbl NPUMEHUTENb-
HO K 06paboTke CTanu 1 LiBETHbIX MeTasoB.
Mpu 06paboTke TpyaHOO6pabaTbiBaeMbix
maTepuranos raybuHa BpesaHus JomkHa ObiTb
YMEHbLIEHA, @ UMCIIO NMPOXOLOB - YBENUUEHO.

MPUMEYAHWE:

[TonepeuHoe ceueHmne CTPYKM AOMKHO ObITb
MOCTOAHHBIM NPW KaX4OM NPOXOAE. 3TO 3HAUNT,
YTO C yBENMYEHNEM MyBUHbI Bpe3aHusa Heobxo-
LOMMO CHMXaTb NOAaYy 418 COXPaHeHMA NOCTo-
AHHOWM CUNbI pe3aHnA. Mprn NoNoMKe NNaCcTUHbI
cnefyeT yBennynTb YMCO MPOXOAOB, MPK YCKO-
PEHHOM M3HOCE MAACTUHDI - YMEHbLUNTb. Hauanb-
Hoe 3HaueHwe ryOunHbI Bpe3aHua pekomeHayeTca
BblOMpaTh B Npeaenax 0,12 - 0,18 mm.

He pekomeHzyeTca 1cnonb3osaTh MybuHY Bpesa-
HnA MeHee 0,05 Mm. [pyn 06paboTke ayCTeHUTHOM
HepKaBeloLler CTanu 3Ta BeNnUMHa AomKHa ObiTb
He meHee 0,08 MM.
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