Schnittwerte - Cutting Conditions FHANKEN

Hartmetall-Gravierstichel
Solid carbide engraving stylus Giiltig fiir - Valid for
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1.1 200 0,004 x dq o u o N
2.1 175 0,004 x dq o N o N
P 3.1 150 0,003 x dq o u o N
4.1 125 0,003 x d o N
5.1 100 0,002 x dq o .
1.1 150 0,002 x dq E []
M| 21 125 0,002 x dy o [
31 100 0,002 x dq E []
4.1
1.1 175 0,004 x dq o [
1.2 175 0,004 x dq E] [
2.1 150 0,003 x dq E] []
K[ 22 150 0,003 x dq 5] []
j 125 0,002 x dq o []
125 0,002 x dq o []
: 100 0,002 x dq B [
4. 75 0,002 x dq E] [
K 300 0,005 x dq E []
2 300 0,005 x dq o []
3 300 0,005 x dq o [
4 280 0,004 x dq E [
15 175 0,004 x dq E []
16 150 0,004 x dq E []
B 175 0,004 x dq o []
2 150 0,004 x dq o [
.3 175 0,004 x d4 o [a] [
24 150 0,004 x dq E []
25 150 0,004 x dq E []
N[ 26 175 0,004 x dy E] E [
7 125 0,003 x dq o []
8
[31 300 0,004 x dq E []
[32 200 0,003 x dq E []
4.1 375 0,004 x dq o o []
4.2 250 0,004 x dq o [
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2 150 0,003 x dq []
3
1.1 125 0,003 x dq [
12 100 0,002 x dy []
1.3
S 2.1 125 0,003 x dq [
22 75 0,002 x dq [
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W = sehr gut geeignet - very suitable V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed 9
ot et st o= Shnitgscwindigot. Cutng

O = gut geeignet - suitable f, =Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



