SCHNEGG TOOLS AG

GMO Schnittdaten (Empfehlung)

Vorschub .
Drehzahl [U/mln]

NE-Metalle 150 bis 200 Ebene Flache:

- " - 300 bis 500
Unlegierte Stahle 100 bis 150 Gewslbte Fliche:

Hochlegierte Stahle 50 bis 100 200 bis 300

GMO Problemldsungen

mogliche Ursache Losungsvorschlag

Fase zu groB3 zu hoher Federdruck | Federdruck reduzieren |

Fase ungleichmaBig Drehzahl zu hoch Drehzahl reduzieren

ungiinstiges Bohrungsverhaltnis 25°-Schneide verwenden

Entgratung unsauber  zu geringer Federdruck Federdruck erh6hen

Ausschwenkmaf zu klein weiter Ausschwenken

ungiinstiges Bohrungsverhaltnis 25°-Schneide verwenden

Sekundargrat zu hoher Federdruck Federdruck reduzieren
zu hoher Vorschub Vorschub reduzieren
Kante verrattert zu geringer Federdruck Federdruck erhéhen
zu geringer Vorschub Vorschub erhéhen
zu hohe Drehzahl Drehzahl reduzieren
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