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geprifte Schnittwerte fir die Schrupp-Bearbeitung
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empfohlene Schnittwerte flr die Schrupp-Bearbeitung
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Formel- . Schrupp-Empfehlung
Parameter ) Einheit . .
zeichen min. ideal max.
radiale Zustellung: ae [mm] - xD. [050xD.| 0,5xDg
achsiale Zustellung: ap [mm] 0,10x D, | 1,00x D;| 1,0x D,
Zahnezahl: Z, [Anzahl] 2 2 4
empfohlene Schnittwerte fir die Schlicht-Bearbeitung
B hlicht-Empfehl
Parameter Fo_rmel Einheit . Schiic . T
zeichen min. ideal max.
radiale Zustellung: ae [mm] - xD. [0,01x D[ 0,05x D,
achsiale Zustellung: ay [mm] 0,01 xD¢ | 0,10 x D, | 0,20 x D,
Z&ahnezahl: Zy [Anzahl] 2 2 4

D, Z, V. f, n V; a. a, L, L,
Typ [mm] [Anzahl] | [m/min] [mm] [U/min] | [mm/min]| [mm] [mm] [mm] [mm]
Torus| 20,0 2 940 | 0,250 |14.968( 7.484 | 10,00 | 20,00 | 86,0 | 20,0
Torus| 12,0 2 560 | 0,240 [14.862| 7.134| 6,00 | 12,00| 55,0 | 16,0
Torus| 6,0 2 280 | 0,230(14.862| 6.837| 3,00 | 6,00 | 23,0 | 8,0
geprifte Schnittwerte fur die Schlicht-Bearbeitung
D, z, V, i n Vi ae a, L, L,
Typ [mm] [Anzahl] | [m/min] [mm] [U/min] | [mm/min]| [mm] [mm] [mm] [mm]
Kugel | 20,0 2 940 | 0,550 )14.968|16.465| 0,20 | 2,00 | 67,0 | 17,0
Kugel | 12,0 2 560 | 0,550(14.862(16.348| 0,12 | 1,20 | 52,0 | 10,5
Kugel| 6,0 2 280 | 0,580 [14.862|17.240| 0,06 | 0,60 | 23,0 | 10,0
Parameter RemelS N et AnV\./e.zndcT:r
zeichen Spezifikation
Schnittgeschwindigkeit: A [m/min] Auswahl im Diagramm
Zahnvorschub: fz [mm] Auswahl im Diagramm
Drehzahl (Spindel): n [U/min] Berechnung durch Anwender
Vorschubgeschwindigkeit: \Z [mm/min Berechnung durch Anwender
Schneidendurchmesser: D, [mm] bearbeitungsspezifisch
Werkzeug Gesamtlange: Lo [mm] bearbeitungsspezifisch
Werkzeug Ausspannlange: L, [mm] bearbeitungsspezifisch
Werkzeug Schneidenlange: L, [mm] bearbeitungsspezifisch
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Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
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Praktische Anwendung der Schnittwerte
RAKU® TOOL

angewandte Schnittwerte am Demonstrator

CC-6507

angewandte Schnittwerkzeuge am Demonstrator
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Auf-

Folge der Bearbeitung Bearbeitungsstrategie ae ap mass f, Ve Werkzeug Hersteller Werkzeug Typ D, Lo L, L, Z
Schruppen Torus D6 Volumenschruppen konturfolgend | 3,00 | 6,00 [ 0,60 | 0,23 | 280 hufschmied-tools.com/de/| PROTO-LINE / Torus| 6,0 | 60,0 | 23,0 | 8,0 2
Schruppen Torus D12 Volumenschruppen konturfolgend [ 6,00 | 12,00 | 0,12 | 0,24 | 560 hufschmied-tools.com/de/| PROTO-LINE / Torus| 12,0 | 100,0| 55,0 | 16,0 2
Schruppen Torus D20 Volumenschruppen konturfolgend | 10,00 | 20,00 [ 2,00 | 0,25 | 940 hufschmied-tools.com/de/| PROTO-LINE / Torus| 20,0 | 104,0| 86,0 | 20,0 2
Schlichten Kugel D6 Zick-Zack Flachenfrasen| 0,06 | 0,60 | 0,00 | 0,58 | 280 hufschmied-tools.com/de/| PROTO-LINE / Kugel| 6,0 60,0 | 23,0 | 10,0 2
Schlichten Kugel D12 Zick-Zack Flachenfrasen| 0,12 | 1,20 | 0,00 | 0,55 | 560 hufschmied-tools.com/de/| PROTO-LINE / Kugel| 12,0 | 83,0 | 52,0 | 10,5 2
Schlichten Kugel D20 Zick-Zack Flachenfrasen| 0,20 | 2,00 | 0,00 | 0,55 | 940 hufschmied-tools.com/de/| PROTO-LINE / Kugel| 20,0 | 104,0| 67,0 | 17,0 2
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