ebablock® P 185

Frasparameter
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Die angegebenen Werkzeuge und Schnittwerte sind nur le. Je nach Werkzeugmaschine und Bauteilgréf3e kénnen diese variieren.
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Strategie

Frasertyp

Wendeplatte
Durchmesser [mm]
Zahnezahl

Radius [mm]
Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
Drehzahl n [1/min]
Zahnvorschub fz [mm]
Vorschub vf [mm/min]
Tiefenzustellung ap [mm]
Seitenzustellung ae [mm]
Laufzeit [min]

Staubentwicklung

Schruppen

Z - konstant Kopieren
EMZQ%\(/)%S:QZ)T H0%0 EBG V16.016AN140
VCG(T1 §§8§§8;ALM WPB 16 AF 30
42 16
3 2
E 3
570 320
4320 6366
0.2 04
3000 5100
B 25
30 .
10 14
stark mittel

Anderungsdatum; 13.07.2026

SchuppenTaschn 53 oo e e
croouwox  FSVRUZMING  Essuotmwmo  eSrmompoc A
WPB 12 CF 20 WPB 10 CF 10 WPR 08 DN )
(6128107) (6129238) (6131629)
12 12 10 8 2
4 2 2 2 2
0 2 1 4 1
340 500 450 377 100
9000 13262 14323 15000 15900
0,15 0,2 0,10 0,1 0,1
5304 5100 2865 3000 3000
10 2 0,2 0,2 0,3
6 8 6 0,5 0
1 1 12,0 180 1
leicht leicht leicht keine keine
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