Emmtz—ﬁ:chiwertefur Metaitkrenssageb&atter HSS -

ve = Schnitigeschwindigkeit (m/min) f=Der Vc'sc"ub pre Umdreung

n = Drehzahl {min™) abhangig von Maiera-Querschnits und
-Stahilitt, Zzhnung des SZgeblattes
sowie der maschinellen Gegebenheil. i |

"~ 1. Zejte: Drebzalmmine - _ W ’

rehzahi max. , - iihl-
Werkstoff > = : - Kiihl- und
S Metallkrelsageblatt—ﬂ TR X Schmiermittel
200 180 1 25 'IOG 80 63 50 40 et
400 320 250 200 160 130 100 80 | Hochleisiungs-
— = — = Kihischmier-Konzentrat
120 g5 4= B0 47 38 30 24 mit Wasser 1:20
240 180 150 120 a5 76 80 A7 .
7€ 83 30 40 31 25 20 18 | dto.
180 125 100 30 83 50 40 32 | mitWasseri:15
55 45 35 28 22 18 14 11 | ato.
120 95 75 (=1 47 38 30 24 | mit \Na_sser 1042
0e 160 125 100 80 83 50 40 | Trocken- oder
+ 380 180 225 180 145 118 20 70 | PreBluft {
200 160 125 100 a0 83 50 40 | Trocken- oder [
240 190 180 120 95 li:) &0 47 | Prefiluft
S35 760 g10 480 380 300 AG 180 | Konzentrat
1800 1300 1 OOO 200 830 500 400 320 | mit Wasser 1:30
3200 25060 2000 1600 1300 1000 | 800 850 | Konzsntrat mit Wasser
8000 8300 5050 4000 3200 2500 2000 1800 | 1:50 oder Siift
8000 8300 5050 4000 3200 2500 2000 1800 SeRrieatif
18100 | 15300 | 12120 580 7850 6120 4780 3820 SEAL S
12000 8500 7500 8000 5000 3800 3000 2400 Trocken
18100 | 15300 | 12120 G360 7850 8120 4780 3820

g 'Zelle ZDr“eF*Eahl min.

; et T A Kiihl- und
Werks' 7 o - )
tort o Meflaniqelssagebiatt-ﬁ PR iz S SR, Schmiermitiel
. 7250 | 975 | 315 |- 350 1 870 | 400|500 ;
25 35 31 23 25 2z 21 20 16 ,
50 75 82 57 30 45 42 40 3z Hoehisistungs-
= — Kihischmier-Konzentrat
15 21 ig 17 15 pc] 12 LR 10 mitWasseH - 20
30 42 38 35 20 27 26 24 18 ’
10 14 12,7 11,5 10 ] a8 T 8 dto.
20 28 25 23 21 18 i d 18 12,7 mit Wasser 1:15
7 10 g 8 7 8 g 5 4,4 dto.
15 21 19 17 b 13 12 11 10 mit Wasser 1:12
25 35 31 28 25 22 21 20 16 Trocken- oder
45 83 57 31 45 41 38 36 23 Prefiuft
25 35 31 28 25 22 21 20 16 Trocken- oder
30 42 38 35 30 27 26 24 18 PreBluft
120 170 1582 138 120 110 100 S 78 Konzeniral
200 280 250 230 200 180 172 180 127 mit Waseer 1:30
400 5800 510 480 400 380 340 320 254 Konzentrat mit \Wasssr
1000 1400 1270 1150 1000 g00 860 790 630 1: 50 oder Siift
1000 1400 1270 1150 1000 G0 8e0 780 630 b
2400 | 3400 | 80850 | 2780 | 2420 | 2200 | 2080 | 1510 | 153C SEhIiesm
Kurniststoffe, | 1500 | 2100 1800 1725 1500 1380 13C0 1200 950 Tt
PreBsioffe .~ ~| 2400 | 3400 3050 2780 2420 2200 2080 1810 1530
*} Fr hohe Schﬁ:ﬁgmchwmdxgker (ab 1000 m/min.) unbedingt Ségeblatar miz erndhier Zahigkelt verwenden,
Bei Bestellung angeben: Maschinsndrehzanl cder Schnitigeschwindigkeit und zu schnsidender Werkstaff.
Herstellungsgenauigkeit nach DIN und ISO
filr Metalikraissigeblatter HSS i
Burchmesser-Toleranz nach ISO Stérken-Toleranz nach 1SO
' NennmaS&berzsich in mm i NennmaBberich in mm
iber 30 58 80 120 180 | 250 . || uber 1.0 3.0
bis 30 80 120 180 25 {315 bis 1.0 3.0 8.0
Toleranzfeld +500 + 600 + 700 + 800 +825 . + 10580 Toleranzielid =20 +30 +38
nach js 15 (um) - 3500 — 800 -700 —500 -925 -1050 nach js 11 (um) -20 -30 -38
N
Bohrungs-Toleranz nach 1SG. Rundlaufnach DIN 1840 /] Stirniauf {Seitenschiag) nach DIN 1840
NennmaBbereich in mm AuBen-@ Zul. Abweichg. AuBen-2 Zul. Abweichg.
Uber 3 6 10| 18 | 30 | o - s 3 bis 40mm 0,10 mm™
ois 5 | 10| 18|30 |50 ||| PE0OMm | OI0mm Toer 40 bis 100 mm 0.16 mm™
Toleranzfeld +12|+18|+18 1+ 21| +25 |+ 30| iimer 100 mm 58 mme Uber 100 bis 200 mm 0,25 mm™
nach H 7 (um) Q ] 0 g 8] 8] \ = ) Uber ZOObis 315 mm 0,40 mm—
) Zul Apwsichung nge: D) -Werksnorm wesentich geringer.
{ il bis zu 50 %




