D = Durchmesser

z = Zahnezahl

VC = Schnittgeschwindigkeit m/min

fz = Vorschub pro Zahn mm/U

N = Drehzahl

VF = Vorschubgeschwindigkeit mm/min
Ap = Schnitttiefe

Ae = Schnittbreite

Die Schnittwerttabellen geben Richtwerte an, die an die
Rahmenbedingungen vor Ort angepasst werden miissen.
Schnittwerttabelle 20 Entgrat- und Fasenfraser VHM beschichtet

Unbeschichtete VHM Fraser die VC/N Werte um 40% reduzieren

4 2 6 24 8 24 10 /4] 12 /4] 16 24 2 24
80 0,01 80 0,015 80 0,02 80 0,03 80 0,04 80 0,05 80 0,07
6366 255 4244 255 31 255 2546 306 2122 340 1592 318 1213 357
60 0,01 60 0,015 60 0,02 60 0,03 60 0,04 60 0,05 60 0,07
4715 191 3183 19 2381 191 1910 9 1592 255 1194 239 955 267
35 0,01 35 0,015 35 0,02 35 0,02 35 0,03 35 0,05 35 0,06
2185 m 1857 m 1393 m 14 89 928 m 69 139 557 134
30 0,01 30 0,01 30 0,02 30 0,02 30 0,03 30 0,04 30 0,05
2381 95 1592 64 194 95 955 76 7% 95 597 95 an 95
Rostireie Stéhle <800 VC/fz 35 0,01 35 0,015 35 0,02 35 0,02 35 0,03 35 0,04 35 0,07
N/ Vi 2185 m 1857 m 1393 m 1114 89 928 m 696 m 557 156
<1200 VC/fz 30 0,01 30 0,01 30 0,02 30 0,02 30 0,03 30 0,04 30 0,06
N/Vi 2387 9% 1592 64 1194 95 955 76 79 95 597 95 an 15
35 0,01 35 0,015 35 0,02 35 0,02 35 0,04 35 0,05 35 0,06
2185 m 1857 m 1393 m 1114 89 928 149 696 139 557 134
30 0,01 30 0,015 30 0,02 30 0,02 30 0,04 30 0,05 30 0,06
2381 9% 1592 95 119 95 955 76 79 121 597 19 an 15
110 0,01 10 0,02 10 0,025 110 0,03 110 0,04 10 0,05 110 0,07
8754 350 5836 467 31 438 3501 420 2918 467 2188 438 1751 490
€ 0,01 Ll 0,015 € 0,02 € 0,03 990 0,04 Ll 0,05 90 0,06
7162 286 41715 286 3581 286 2865 344 2381 382 1790 358 1432 344
€0 0,01 €0 0,02 €0 0,025 €0 0,03 90 0,04 €0 0,05 90 0,06
62 286 4715 382 3581 358 2865 344 23817 382 1790 358 1432 344
35 0,01 35 0,015 35 0,02 35 0,03 35 0,04 35 0,05 35 0,06
2185 m 1857 m 1393 m 114 134 928 149 696 139 557 134
30 0,01 30 0,01 30 0,02 30 0,025 30 0,03 30 0,04 30 0,05
2381 95 1592 64 1194 95 955 95 7% 95 597 95 an 95




