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Frasparameter

vf = Vorschub

[ TN

LMT: KIENINGER
-
n= [?-r:hzahl y vc « 1000 vf Nnemed
z = Zéhneanzal n= [1/min] vf = nefz.z [mm/min] fz= [mm] vc= [m/min]
d = Fraserdurchmesser den Zen 1000

Die angegebenen Werkzeuge und Schnittwerte sind nur

le. Je nach Werkzeug hine und Bauteilgréf3e kénnen diese variieren.
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Schruppen

Restmaterial Schlichten Schlichten

Strategie Z - konstant Sopleren Schitiepeniia=chen Z - konstant Ebene - Bereiche Z - konstant Cravierch
UVRLENOD  covowws  oroouwox  SOYZUZNINO  ESSVOIowmo  cormmpiec e
Wendepltt VOSTIIRSOAN  wes tacso : etz e et o e e :
Durchmesser [mm] 42 25 12 12 10 8 2
Zahnezahl 3 2 3 2 2 2 2
Radius [mm] 3 13 1 2 1 4 1
Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 600 750 500 500 450 452 113
Drehzahl n [1/min] 4500 9500 13262 13262 14323 18000 18000
Zahnvorschub fz [mm] 0,6 0,6 0,20 0,3 0,15 0,1 0,1
Vorschub vf [mm/min] 8200 11200 7957 7957 4297 3600 3600
Tiefenzustellung ap [mm] 5 2,5 10 2 0,5 0,2 0,5
Seitenzustellung ae [mm] 30 3 6 8 6 0,5 0
Laufzeit [min] 6 10 1 4 3,5 80 2
Staubentwicklung keine keine keine keine keine keine keine
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