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EASYReam Solid
Schnittwertempfehlungen

Material
Gruppe

Schnittgeschwindigkeit
vc (m/min)

Werkzeugdurchmesser
(mm)

Hartmetall Vorschub pro Zahn
fz (mm/z)LWN10F

unbeschichtet
LCPM05F

beschichtet
Ø 5,0–7,0 Ø 8,0–9,0 Ø 10,0–14,0Start/max Start/max

P1 65–75 125–165 0,05–0,12 0,05–0,14 0,05–0,16

P2 60–65 105–135 0,05–0,12 0,05–0,14 0,05–0,16

P3 40–45 85–110 0,05–0,12 0,05–0,14 0,05–0,16

M1 10–15 20–30 0,04–0,08 0,04–0,10 0,04–0,12

M2 10–15 20–30 0,04–0,08 0,04–0,10 0,04–0,12

K1 55–65 105–135 0,05–0,18 0,05–0,20 0,05–0,22

K2 35–50 90–110 0,05–0,14 0,05–0,16 0,05–0,18

N 160–200 – 0,06–0,18 0,06–0,20 0,06–0,22

S 10–15 20–30 0,04–0,08 0,04–0,10 0,04–0,12

Die angegebenen Schnittwerte sind Startwerte und müssen auf die vorhandenen Bedingungen abgestimmt werden. 

Der Minimalwert sollte den Startwert um nicht mehr als 30% unterschreiten. 




