Aligemeine Formeln zur Einsatz-Berechnung

B Allgemeine Formeln
B Rauhtiefentabelle

Aligemeine Formeln

Drehzahl (min™')
Schnittgeschwindigkeit(m/min)
Vorschub pro Zahn (mm)

Vorschub pro Umdrehung (mm/1)

Vorschubgeschwindigkeit (mm/min)

Y e

Mittenspandicke (mm)

v, 1000

n d=n
B d-m-n

Yo 1000

fm

& Zz* R

f=fz-z

v,=Ff-z-n

h =f 5

m - 'z d

Rauhtiefentabelle
- = entspricht Rauheits-
< 0,001 Angabe R, - Wert kennzahl
71 =100 100 13=28 NT11
50-71 71 12-18
40 =50 50 9—=13 N10
31,53—-40 40 63%—10
25 —~3S ; 345 32~16 N9
18 - 25 25 35-6
125— 18 18 25-4 N8
8=125 5 12,5 1.5=28
A—=b 8 08-18 N7
25-5 5 04-1 N6
l4—=25 25 02-047 N5
0,14-14 1,4 0,025 - 0,25 N1 -N4




Richtwerte fiir den Vorschub pro Zahn
VHM-Schaftfraser

Vorschub B Vorschubkorrektur

W Bitte multiplizieren Sie den Wert f, mit dem entsprechenden
Korrekturfaktor xf_ aus der Tabelle auf Seite 14.

Stahl-, Guss-, Nichteisen-Werkstoffe

o
o o
x od o
0
-) :
02-03mm || 0,1xd 0,25 x d L d |
2d unbe- beschichtet unbe- beschichtet unbe- beschichtet unbe- beschichtet
mm  schichtet schichtet schichtet schichtet
Vorschub pro Zahn f, in mm '
2 0,004 0,005 0,005 0,006 0,004 0,005 0,003 0,004
3 0,007 0,008 0,007 0,008 0,006 0,007 0,005 0,006
4 0,011 0,012 0,009 0,010 0,009 0,010 0,007 0,008
5 0,015 0,016 0,013 0,014 0,010 0,011 0,009 0,010
6 0,019 0,021 0,016 i 0,018 0,013 0,014 0,011 0,012
8 0,028 0,030 0,022 0,024 0,018 0,019 0,015 0,017
10 0,037 0,041 0,027 0,030 0,022 0,025 0,019 0,021
12 0,046 0,051 0,033 0,036 0,027 0,030 0,023 0,026
14 0,058 0,064 0,040 0,044 0,033 0,036 0,028 0,031
16 0,068 0,075 0,046 0,050 0,037 0,041 0,032 0,035
18 0,081 0,089 0,053 : 0,058 0,043 0,048 0,037 0,041
20 0,090 0,099 0,057 0,063 0,047 0,052 0,040 0,044
25 0,118 0,129 0,071 0,079 0,059 0,064 ‘0,050 . 0,056

& Fiir optimale Ergebnisse empfehlen wir im Gleichlauf zu frasen.

Berechnungsformel:  f Frasen = f Tabelle - Korrekturfaktor xf,
£ ik iy e f, Frdsen
< PONMeN = 7 ahnezahl




Richtwerte fiir den Vorschub pro Zahn
VHM-Schaftfraser

B Vorschubkorrektur Vorschub

W Bitte multiplizieren Sie den Wert f, mit dem entsprechenden
Korrekturfaktor xf, aus der Tabelle auf Seite 14.

Gehiértete Stdhle

Héarte =40 - 56 HRC = Harte =40 - 56 HRC = Harte =40 - 56 HRC = Hdrte =52 - 66 HRC = Hdrte =52 — 60 HRC
v,=80-120m/min v.=80-120m/min  v,=20-50 m/min ' v,=80-120 m/min = v =12 -20 m/min
' g i
= x x
2 S od g\ 2 od g
od 5= od i 58 . ‘ od 2 = - R
0,02- l ! 0,02 - f
0,03xd 01xd [ d 0.03xd d
od beschichtet beschichtet beschichtet beschichtet beschichtet
mm
Vorschub pro Zahn f in mm
2 0,005 0,005 3 0,004
3 0,008 0,008 0,006
4 0,015 0,013 0,009
5 0,020 0,017 0,011 0,013 ; 0,006
6 0,026 0,021 i 0,015 0,015 i 0,008
8 0,035 0,029 0,020 0,020 : 0,010
10 0,043 0,036 i 0,025 0,025 : 0,013
12 0,052 0,043 i 0,030 0,030 ; 0,015
14 | 0,060 0,050 : 0,035 0,035 : 0,018
16 0,060 0,057 i 0,040 0,040 : 0,020
18 0,060 0,060 : 0,045 0,045 : 0,023
20 0,060 0,060 0,050 0,050 0,025

A Fir optimale Ergebnisse empfehlen wir im Gleichlauf zu frésen.

Berechnungsformel:  f Frasen = f Tabelle - Korrekturfaktor xf,
¢ b f Frasen
- SO = S hnezahi




Richtwerte fiir den Vorschub pro Zahn
VHM-Radius-, Kugel- und Torusfrdser

Vorschub B Vorschubkorrektur

B Bitte multiplizieren Sie den Wert f, mit dem entsprechenden
Korrekturfaktor xf_ aus der Tabelle auf Seite 14.

Stahl-, Guss-, Nichteisen-Werkstoffe

g |
02xd ‘0_2 xd
3 loa| 3
. =
Radius- Radius- Formenbau- Torus- Torus-
Schaftfraser Schaftfraser Radiusfraser Schaftfraser Schaftfraser
ad unbe- beschichtet: unbe- beschichtet beschichtet unbe-  beschichtet unbe- beschichtet
mm  schichtet - schichtet schichtet schichtet
A Vorschub pro Zahn f, in mm

2 0,010 : 0,015 0,009 0,010 0,005 0,010 0,015 0,009 0,010
3 0,025 : 0,030 0,018 0,020 0,015 0,018 0,020 0,010 0,015
4 0,035 0,040 0,025 0,030 0,030 0,025 0,030 0,018 0,020

5 0,055 0,060 0,045 0,050 0,050 0,035 0,040 0,025 0,030
6 0,065 : 0,070 0,055 0,060 0,060 0,055 0,060 0,045 0,050
8 0,090 0,100 0,075 0,080 0,070 0,075 0,080 0,065 0,070
10 0,110 : 0,120 0,090 0,100 0,080 0,090 0,100 0,075 0,080
12 0,135 0,150 0,110 0,120 0,090 0,110 0,120 0,090 0,100
16 0,165 = 0,180 0,135 0,150 0,100 0,135 0,150 0,110 0,120
18 0,180 0,200 0,165 0,180 0,110 0,145 0,160 0125 0,140
20 0,200 0,220 0,180 0,200 0,120 0,165 0,180 0,135 0,150

& Fr optimale Ergebnisse empfehlen wir im Gleichlauf zu frésen.

Berechnungsformel: ~ f Frasen =f, Tabelle - Korrekturfaktor xf,




Richtwerte fiir den Vorschub pro Zahn
VHM-Radius-, Kugel- und Torusfrdser

M Vorschubkorrektur

W Bitte multiplizieren Sie den Wert f, mit dem entsprechenden
Korrekturfaktor xf, aus der Tabelle auf Seite 14.

Gehirtete Stihle

Harte = 40 - 63 HRC - Harte = 40 - 60 HRC - Harte = 40 - 60 HRC = Harte = 40 - 60 HRC = Harte = 40 - 60 HRC = Harte = 40 - 60 HRC
v, =80~ 120 m/min : v. =80 - 120 m/min v_=80 - 120 m/min : v.=80 - 120 m/min v_=80 - 120 m/min v =80 - 120 m/min

0.2xd

o0

Radius- Radius- Formenbau- Formenbau- @ Formenbau- Formenbau-

Schaftfraser Schaftfraser Radiusfraser Radiusfraser Torusfraser Torusfraser

od beschichtet beschichtet ~  beschichtet beschichtet ~  beschichtet beschichtet

mm
Vorschub pro Zahn f, in mm

2 0,005 : 0,005 : 0,005 0,005 : 0,005 : 0,005
3 0,015 0,010 0,015 0,010 0,015 i 0,010
4 0,030 0,015 Z 0,030 0,015 - 0,030 3 0,015
5 0,050 0,020 0,050 ¢ 0,020 0,050 i 0,020
6 0,060 0,030 0,060 0,030 0,060 0,030
8 0,070 0,035 0,070 0,035 0,070 0,035
10 0,080 0,040 0,080 : 0,040 0,080 0,040
12 0,080 0,050 0,080 0,050 0,080 0,050
16 0,100 0,080 : 0,100 0,080 0,100 : 0,080

A Fur optimale Ergebnisse empfehlen wir im Gleichlauf zu frésen.

Berechnungsformel:  f Frasen = f, Tabelle - Korrekturfaktor xf,

ﬁ




Richtwerte fiir den Vorschub pro Zahn
VHM-Schaftfraser - Blueline

Vorschub

B Fir gehértete Stéhle 58-64 HRc
B Schnittgeschwindigkeit V. = 130-160 m/min.
B Trochoid Nutenfrésen

Gehirtete Stihle
Trochoid Nutenfrasen *
-c\
© x
x n
od ‘“_’- od _i
002- |
0,03 xd f
1xd |
Fraserschneiden @ d lang extra lang lang extra lang
mm f, (mm) : f, (mm) f, (mm) f (mm)
Vorschub pro Zahn f in mm
6 0,018 i 0,015 0,008 ‘ 0,006
8 0,022 0,018 0,010 0,008
10 0,025 0,020 0,013 0,010
12 0,029 0,023 0,015 0,012
14 0,033 0,027 0,018 0,015
16 0,035 0,028 0,020 0,016
18 0,039 0,032 0,023 0,019
20 0,041 0,033 0,025 0,021

* Beschreibung siehe Seite 11

Vorschubkorrektur-Empfehlungen: Vorschubkorrekturfaktor Vkf

Hérte HRc Schnittgeschwindigkeit V. (m/min) Vorschubkorrekturfaktor Vkf
54 - 58 140 - 200 ; 1,1
58 - 64 130 - 160 1,0
64 - 70 80 - 120 0,9
Berechnungsformel:  f, Frasen =f, Tabelle - Korrekturfaktor Vkf

e |



Richtwerte fiir den Vorschub pro Zahn
VHM-Radius-, Kugel- und Torusfraser - Blueline

MW Fir gehértete Stahle 58-64 HRc
W Schnittgeschwindigkeit V. = 130-160 m/min.

Gehirtete Stihle

Fréserschneiden @ d
mm

0,25
05

N o @O Vv s N =

S

N
(@}

[at]

lang
f, (mm)

0,001
0,002
0,005
0,006
0,015
0,030
0,050
0,060
0,070
0,080
0,090
0,095
0,100
0,120

0,2xd

0,1xd

ke
0,1xd

extra lang lang
f, (mm) f, (mm)
Vorschub pro Zahn f, in mm
0,001 ' 0,001
0,001 0,001
0,004 0,003
0,005 0,005
0,012 0,010
0,025 0,015
0,040 0,020
0,050 0,030
0,060 0,035
0,070 0,040
0,080 0,050
0,085 0,070
0,090 0,080
0,100 0,100

extra lang
f, (mm)

0,001
0,001
0,002
0,004
0,008
0,012
0,016
0,024
0,028
0,032
0,040
0,056
0,064
0,080

Vorschubkorrektur-Empfehlungen: Vorschubkorrekturfaktor Vkf

Hérte HRc Schnittgeschwindigkeit V_(m/min) Vorschubkorrekturfaktor Vkf
54 - 58 140 - 200 1.3
58 - 64 130 - 160 1,0
64 - 70 80 - 120 09
Berechnungsformel:  f, Frasen = f, Tabelle - Korrekturfaktor Vkf

Vorschub



Berechnungshilfen fiir das Kopierfridsen

Formeln

B Allgemein
W Effektiver Fraserdurchmesser (d,,)

Aligemein

Beim Umfangsfrasen bzw. Kugelkopierfrésen bei Schnittiefen von

a, 205" d und a 0,2 bis 0,5-d

ist die Drehzahl anhand folgender Formel zu ermitteln:

_v,1000
n= —g5— [min]

Effektiver Fraserdurchmesser (d )

Beim Umfangsfrésen bzw. Kugelkopierfrasen bei Schnittiefen muss der effektive Fraserdurchmesser d_, anhand folgender
Formel ermittelt werden:

Radius- und Kugelkopffraser: Torusfréser:

d,=2~/a,(d-a) d,=d-2r+2-/a,(2r-a)

B ) d-24a,
d, =d-sin [B + arc cos (—d—)]




Berechnungshilfen fiir das Kopierfridsen

W Theoretische Rauhtiefe (R,) und Zeilensprung (b))
B Schnittdaten fir das Kopierfrasen
W Formelzeichen

Theoretische Rauhtiefe (R,) und Zeilensprung (b)

Um beim Kopierfrésen eine méglichst saubere Oberflache zu erzielen, ist der Zeilensprung b, dem Fraserdurchmesser d
anzupassen.

Je kleiner der Fraserdurchmesser d ist, desto kleiner muss der Zeilensprung b, gewahlt werden.

Schnittdaten fiir das Kopierfrdasen

ol |
nzc_(E.M v,=n-f-z
dn "

Formelzeichen
n = Spindeldrehzahl [min 1] h., = Mittenspandicke [mm]
v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min] r = Stimeckenradius [mm]
v, = Vorschubgeschwindigkeit  [mm/min] a = Frastiefe axial [mm]
f = Vorschub pro Zahn [mm] a_ = Frasbreite [mm]
f = Vorschub pro Umdrehung  [mm] b, = Zeilensprung [mm]
d = Fraserdurchmesser [mm] z = Zahnezahl

d, = effekt. Fraserdurchmesser  [mm] M = Multiplikationsfaktor fiir die Drehzahl n

Formeln



Berechnungshilfen fiir das Kopierfrasen

Formeln

B Schruppbearbeitung
B Schlichtbearbeitung

Drehzahimultiplikationsfaktoren (M ) fiir das Kopierfriasen

Schruppbearbeitung
aai'
Umfangs- bzw. Kugelkopierfrasen
Kugelkopierfrasen
axiale Frastiefe a, 05-d >05-d 02-dbis0,5-d
Zeilensprung b, 1-d 0,2-dbis0,5-d 02-dbis0,5-d
Multiplikationsfaktor M, 1 1 1,1

Schlichtbearbeitung

Kugelkopierfrasen
mit runden Wendeplatten

axiale Frastiefe a, <02-d 0,2-d,bis0,5-d i >05-d
Zeilensprung b, <02-d <02-d ; <0.2-d
Multiplikationsfaktor M, 2 1,3 i 1




Hinweise zum Tauch- und Ziehfrasen
Trochoides Nutenfridsen

R

B Beim Tauch- bzw. Ziehfrdsen von Gesenken ist der Vorschub
den verschiedenen Fraspositionen anzupassen. Andernfalls
kann die Schneide durch Uberlastung (Vibrationen, Abdrangung
oder Rattern) beschadigt werden.

Tauch- bzw. Ziehfrdsen

© Beim Bearbeiten der Nutflanken sind relativ hohe Vor-
schilbe moglich, da der Fréser nur einen verhaltnismaRig
geringen Eingriff ins Material hat (blau gekennzeichneter
Bereich).

@® Starke Erhéhung der Schnittiefe beim Erreichen des Nut-
grundes durch groRere Eingriffsbreite des Frasers. Hier ist
unbedingt der Vorschub zu reduzieren, da sonst durch Vibra-
tionen, Abdréngung oder Rattern ein Werkzeugbruch verur-
sacht werden kann. In welcher GroRenordnung der Vorschub
verringert werden muss, ist vom Kopierwinkel und der axialen
Schnitttiefe abhangig.

® Wird der Eingriff des Frasers beim Bearbeiten des Nut-
grundes wieder relativ gering, kann der Vorschub wieder
erhoht werden.

Richtlinie

Je steiler der Winkel, desto kleiner der Vorschub.
Je stumpfer der Winkel, desto groBer der Vorschub.

Trochoides Nutenfrdsen ins Volle - die bessere Alternative fiir gehiirtete Stihle

Beispiel:  Nutbreite 20 mm
Nuttiefe (@) 20mm
Fraser-@ 16 mm
Ablauf:

Trochoid Nutenfrésen ahnelt dem Kreistaschenfrasen.
Je nach Steuerung wird ein Va-, V2- oder ¥a-Kreis programmiert.
Die Zustellung (a_) erfolgt durch Nullpunktverschiebung.

A\\VALA

Vorteile dieses Verfahrens sind:
schneller als Erodieren oder Abzeilen

minimaler WerkzeugverschleiR durch Eingriffstiefe (a) 1 - 1,5 x D und
kurze Eingriffszeiten

Schnittdatenrichtwerte:

a_=0,1-0,5 je nach Fraser-@ a=1-15xD

V.= 100 m/min. bei 56 - 60 HRc V. =80 m/min. bei 61 - 65 HRc
V. =60 m/min. bei>66 HRc f =f Tabelle - Korrekturfaktor Vkf

Trochoides Nutenfrasen: Als Spannmittel sollten nur méglichst kurze Schrumpffutter oder Prézisions-
spannzangenfutter verwendet werden! Der Fréserschneiden-@ sollte min-
destens 20 - 25 % kleiner als die Nutbreite sein.

& ul




Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit
auf der Frasermittelpunktbahn

Formeln

B Innenkontur
B AuRenkontur
W Spiralférmiges Eintauchen

Innenkontur

; v+ (D-d)
Vv, (mm/min) = re—
: Vv,* (D+d)
Vv, (Mm/min) = =
) n-f, -z (D-d)
v, (mm/min) -



Schnittdaten
fiir Radiusfraser mit Blueline-Beschichtung

Schruppfrasen v

!7 Schlichtfrasen www

Werkstoff

Bearbeitungsart | v ap Schnittdaten | @>10 | @>20|@>30| @>40| @>50| @>60| @>80|2>100]| @>120

m/mlnA mm mm mm mm mm mm mm mm mm

konventionell | 60-180 ap=0,06-0,08 x D | n=min 19500 [ 19000 | 16000 | 12000 | 1000 [9500 | 7500 |5800 | 4800
¥ |ae=03xD Vi=mm/min | =750 |1200 |00 [1700 1900 [2100 |2200 |[2000 | 1800

oo |f=mm/Zahn 1002 1003 005 1007 1009 |02 015 1018 0,20

HSC 250-350 ap=0,06-0,08 x D | n=min 80000 | 48000 | 32000 |24000 |[20000 | 18000 | 14000 | 11000 | 9000
v |ae=03xD Vi=mm/min | 3200 [2800 |[3200 |3400 |3600 [4000 |4100 |3900 | 3500

= : f2=mm/Zahn 1 002 1003 1005 1007 1009 (012 1015 018 020
konventionell | 60-200 ap=0,05-0,1 xD | n=min 19500 | 19000 | 19000 | 14000 | 12000 | 10000 | 8000 | 7000 6000
wwv| 2e=0,02-005xD | Viemm/min | 1900 |2300 [2700 |2600 |2400 |2100 [2000 |1700 | 1500

il f2=mmyZahn 1 005 1006 007 1009 J0i0 _jomn 1012 013 |04

HSC 250-350 ap=0,050, xD | n=min 80000 | 48000 | 32000 | 24000 20000 |16000 | 14000 | 11000 | 10000
vy 36=002-005xD | Vi=mm/min | 8000 | 6000 |4500 |4200 |3800 |3500 [3200 [2900 | 2500

f2=mm/zahn | 005 |006 [007 |009 |0 [on 0,12 0,13 04

konventionell | 60-180 ap=0,06-0,08x D | n=min 19500 | 19000 | 16000 |[12000 | 1000 [9500 |7500 [5800 | 4800
¥ [ae=003xD Vi=mm/min | 750 1200 |1600 |00 |00 |[1700 |1800 |1800 | 1600

_ fa=mm/Zahn | 002 005 [005 |006 007 |009 [0]2 0,16 018

HSC 250-350 ap=0,06-0,08 x D | n=min 80000 | 48000 |32000 |[24000 |20000 18000 | 14000 | 11000 | 9000
v |ae=03xD Vi=mm/min | 3200 |2800 [3200 |2900 |3000 |[3300 [3500 |3400 [ 3000

f=mm/Zahn | 002 [003 %6 008 |o03 o012 |06 0,8

konventionell | 60-200 ap=0,050, xD | n=min’ 19500 | 19000 000 | 12000 |[10000 [8000 |7000 | 6000
wyw| ae=0,02-0,05x D | Vl=mm/min | 1900 2300 2600 2400 2100 2000 1700 1500

, 1 f2=mm/Zahn [005 [006 [007 |009 |0l [on 0,12 013 |ou
HSC 250-350 ap=0050]xD |n=min'  |[80000 |48000 |32000 24000 [20000 |16000 | 14000 | 11000 | 10000
| 6=0,02-005xD | Vi=mm/min | 8000 | 6000 [4500 [4200 |3800 |3500 |3200 [2900 | 2500

f2=mm/zahn | 005 |006 [007 |009 |ow [on 0,12 013 0,4

konventionell | 60-150 ap=0,05-0,06x D | n=min’ 19500 | 16000 [13000 | 10000 [8500 |7500 5500 |4500 | 3800
¥ [ae=025xD Vi=mm/min | 400 1000 [ 900 1000 |1200 |[1250 |m00 | 1000

. . .| f2=mm/Zabn [ O01 | 004 1005 1006 1008 |0l 012 014
HSC 180-250 ap=0,050,06xD | n=min 75000 128000 | 21000 |17000 |[15000 | 11000 | 9000 | 7500
v |ae=025xD Vi=mm/min | 3000 200 [2500 |2600 |[2700 |2600 [2500 |2200

| f=mmyzahn | 0,02 ]oos oos [oo7 [009 |02 04 0,15

konventionell | 60-150 ap=0,05-0,08 x D | n=min 19500 | 19000 | 14000 | 10000 | 9000 | 8000 | 6000 | 5000 | 4000
wwv| 3e=0,02-004xD | Viemm/min | 1500 |1900 [1700 |1600 |1700 [1800 |[1400 | 1200 | 1100

) [ 1 _ fo=mm/zahn | 004 005 [006 |o08 |oos |on 0,12 013 |04

HSC 250-280 ap=0,050,08xD | n=min' | 80000 |40000 |27000 | 20000 [16000 | 15000 | 11000 |9000 | 7000
vvy| 26=002004xD | Vi=mm/min | 6500 [4000 [3200 [3000 |3100 |[3300 (2700 |2400 |2000

f2=mm/Zahn | 004 [005 |006 008 |003 |oOmn 0,12 0,13 0,4

konventionell | 60-120 ap=0,03-0,04x D | n=min 19500 | 13000 | 11000 [8000 |7000 [6500 |5000 [4000 | 3000
¥ |ae=025xD Vi=mm/min | 400 500 |65 |80 |80 |900 800 |900 |800

y f2=mmyzahn 1 001 1002 003 1005 1006 1007 1009 [O12 |OI3

HSC 180-240 ap=0,03-0,04 x D | n=min 58000 | 29000 | 21000 | 16000 | 14000 | 12000 | 10000 |8000 | 7000
v |ae=025xD Viemm/min | 1100|1000 [1700 | 1600 | 1800 [2000 |[1900 |2000 | 1800

: (5 ' _|fa=mm/zahn 001 |o02 |o004 [005 |006 |008 |oj0 (013 0,14
konventionell 60-150 ap=0,04-0,06 x D | n=min 19500 | 19000 | 13000 | 10000 | 9000 8000 6000 5000 4000
wyv| 3e=0,02-004xD | Viemm/min | 1100 [2000 [1500 |1500 |00 |1600 [1300 | 1100 | 1000
_________________ f=mm/Zahn | 003 [005 |006 |008 [009 [0l |01 012 013
HSC 200-250 ap=0,04-0,06 x D | n=min 64000 | 32000 |22000 |16000 | 15000 | 13000 | 10000 |[8000 | 6500
vy| 26002004 xD | Vemmymin | 3800 | 3200 |2500 [2500 (2500 |2600 |2200 |2000 | 1700

f2=mm/Zahn | 003 |005s [006 |o008 |00 [0l |on 012 013

konventionell | 50-80 ap=0,02-0,03x D | n=min 16000 | 8000 5500 | 4000 4100 4200 3000 2500 2000
¥ lae=02xD Vi=mm/min | 330 330 [340 | 400 500 | 600 550 | 600 550
f2=mm/Zahn | 0,01 0,02 0,03 0,05 0,06 0,07 0,09 0,12 013

HSC 120-160 ap=0,020,03x D | n=min’ 38000 [ 19000 [ 13000 | 10000 [9000 |[8500 | 6500 |5000 | 4500
v |ae=02xD Vi=mm/min | 800 800 1000 | 900 1200 [w400 1300 |1350 | 1200

) | : | f2=mmyzZahn | 0,01 002 |o04 |oos |oo6 [o008 |00 |02 014
konventionell | 80-120 ap=0,02-004xD | n=min'  |19000 | 15000 | 70000 | 8000 |7000 |6500 |5000 [4000 | 3500
www| 2e=0,02-003xD | Viemm/min | 1200 | 1400 [1200 |100 |1200 [1300 |[1000 900 800

» fa=mm/Zahn | 003 005 [006 |008 009 [0l [0 0,12 013

HSC 160-190 ap=0,02-0,04x D | n=min 48000 | 24000 | 16000 [12000 | 11000 | 70000 | 8000 | 6500 |5500

ywv| 36=002-003xD |Vi=mm/min [3000 [2500 [1900 [1900 [2000 ([2100 |[71800 |1500 | 1400

f2=mm/Zahn | 003 |005 [006 |oo8 |oos [ow [on 012 |om3

Daten



Schnittdaten und
Korrekturfaktor xf_fiir die Vorschubberechnung

Daten

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)
Schrupp- und Nutenfrasen Schlichtfrasen
Werkstoffgruppe ~ Zugfestigkeit Kurzbezeichnung un- TIAIN un- TIAIN Korrekturfaktor
beschichtet beschichtet t:
<400 N/mm?2 Q-5t37-3 80-100 120-140 160-190 200-240 12
R-Fe80 T 8000 | 120140 | 160-190 | 200-240 12
________ GSMnPb28 | 6080 | 100120 | 120160 | 170:200 12
SB572 60-80 100-120 | 720-160 | 170-200 12
< 850 N/mm?2 St70-2 50-60 90-110 100-120 150-180 1]
GS-25CrMo4 50-60 90-110 100-120 150-180 1]
< 1100 N/mm? 16MnCr5 40-50 70-90 90-110 120-140 1,0
Ck45 40-50 70-90 90-110 120-140 10
100Cr6 = 40-50 70-90 90-110 120-140 10
T XIsSCAMGR A0S0 [ 7090|900 | 120-140 10
<7400 N/mm2 _ 42CrModV 3040 6075 | 7090 | 90-120 08
X30WCrV5-3 30-40 60-75 70-90 90-120 08
X38CrMoV5-3 30-40 60-75 70-90 90-120 0,8
44-55 HRC CSNiCMove [ 80-180 0,7
5560 HRC 45WCHV7 RS, W S T 80180 | 11
60-63 HRC X155C'VMo12-1 90-150 1,0
63-66 HRC X210CrW12 80-140 09
Rostfreie Stahle < 850 N/mm?2 X10NICrAITi32-20 30-40 55-70 70-80 80-100 1,0
X12CrNiTi18-9 30-40 55-70 70-80 80-100 1,0
X6CrNiMoTi17-12-2 30-40 55-70 70- 80 80-100 1,0
<1100 N/mm2 X45SiCr4 50-60 50-80 09
GG 20 5070 | 80100 | 11030 | 140060 | 11
GG 30 50-70 80-100 110-130 140-160 1,1
GGGao ] 5060 70-90 100-110 | 120-150 1]
______ GGG70 5060 | 7090 | 10010 | 120150 1]
GGV (80% Perlit) 30-40 60-75 7090 | 100-120 10
GGV (100% Perlit) 3040 60-75 70-90 100-120 10
GTW 40 50-60 90-110 115-130 150-180 11
GTS 65 50-60 90-110 115-130 150-180 1]
<500 N/mm? E-Cu 80-110 150-180 | 160220 | 250-300 12
CuZn40 (Ms60) 90-110 140-160 200-220 240-270 11
CuZn37 (Ms63) 90-110 140-160 200-220 240-270 11
CuZn39Pb2 (Ms58) 90-100 135-155 180-200 230-260 1
CUAITONI 70-90 120-140 140-180 200-240 1,2
GCuSn5ZnPb (Rg5) 110-120 170-190 220-240 280-320 1,2
GCuSn7znPb Rg7) | 110-120 | 170190 | 220240 | 280-320 12
Ampco 16 35-50 | 60-80 10
Ampco 20 Okt 20 15-20 0,7
Al99,5 (F13) 250-270 350-420 500-550 600-700 1,9
— AICuMgl (F39) 17250270 | 350420 | 500550 | 600-700 19
C-AMg3 | 220250 | 300360 | 450500 | 500-600 18
GD-AlSI9Cu3 60210 |05 [Te
GD-AISI12 160-210 250-350 1,6
G-AlSiT7Cu4 90-120 150-200 1,5
______ MgAle 220270 | 300360 | 450-550 | 500-600 18
GMgAI9Zn1 220-250 300-360 450-500 500-600 1.9
Bakelit 50-60 80-100 100-130 130-160 2,0
Hostalen 90-100 150-210 180-210 250-350 2,0
CFK / GFK / AFK 40-50 60-85 80-100 100-140 1,0
C-8000 120-145 200-240 1,0
W-Cu 80/20 30-40 55-75 70-90 90-120 1,1
<850 N/mm2 NiCu30Fe (Monel 400) 35-45 60-70 11
850-1400 N/mm2 __ NCri9NbMo (Inconel 718) | | 2535 | 40-60 10
> 1400 N/mm2 Haynes 25 (L605) 825 | .| 3040 | 07
<900 N/mm?2 Ti3 (Ti99,4) 40-50 60-72 80-100 100-120 1,0
TiAleV4 40-50 60-72 80-100 100-120 1,0
900-1250 N/mm?  _ TiAlModsn2 - 40-50 70-80 09
<1M0ONjmm  XSNICTes [ o3 4060 07
Ferro TiC 18-25 30-40 0,7
Hardox500 18-25 30-40 0,7




