Zerspanung | xxx

| Berechnungsformel | Einheit | Anmerkung
ve- 1000 _
Drehzahl = — [U.min"]
D
n Drehzahl [U.min"]
D Durchmesser [U.min"]
itt- meD-n
Sch_mt? . Ve = ——— [m.min”] (des Werkzeuges oder des Werkstlckes)
geschwindigkeit 1000
Ve Schnittgeschwindigkeit [m.min”]
Vorschub je Umdre- _ fmin 4 : B
hung fot = . _fz 4 [mm.U7] for Vorschub je Umdrehung [mm.U7]
fmin  Minutenvorschub [mm.min]
(manchmal als Vorschubgeschwindigkeit bezeichnet)
Minutenvorschub — . V. ..
(Vorschubgeschwindigkeit) fmm - vf—fot n —fz Z*n [mm.min”]
f, Zahnvorschub [mm.Zahn]
z Zé&hnezahl [1]
Zahnvorschub f.= Jor _ Smin [mm.Zahn"]
oz n-z
A Spanquerschnitt [mm?]
Spanquerschnitt A =.fz : ap (rm?’] fot Vorschub je Umdrehung [mm.U"]
ap Axiale Schnitttiefe [mm]
ae Radiale Schnitttiefe [mm]
Spandicke .
fir WSP it gerader h=f-sink, (romi ke Einstellwinkel der Hauptschneide ]
h Spandicke [mm]
) — Ve Schnittgeschwindigkeit [m.min]
Spandicke a,
(furgg,f:e?;gngder h =fz : IT (mml for Vorschub je Umdrehung [mm.U"]
fmin Minutenvorschub [mm.min"]
(Vorschubgeschwindigkeit)
a . a . ) -1
Abtragsformeln Q = /4 e fmm [eme.min’] f, Zahnvorschub [mm.Zahn]
1000 , ,
Q Abtragsvolumen pro 1 Minute [cm®.min”]
Pc Leistungsaufnahme [kW]
ap Axiale Schnitttiefe [mm]
a Radiale Schnitttiefe [mm]
ap - e+ fmi e
Leistungsbedarf P.= M = kc . k«, kW]
60-10°-x- m f Vorschub [mm.U"]
ke Spezifische Hauptschnittkraft [MPa]
ky Faktor der den Winkeleinfluss v, einschlieRt [°]
m Wirkungsgrad der Frasmaschine [-]
gewohnlichm = 0,75
X Faktor, der den Einfluss des zu bearbeitenden [cm?®.min"]
Materials einschlie3t
Ungefahr P = ap-ac-f kW]
Leistungsbedarf . X Material Stahl Guss Al
Faktor X 24000 30000 12000
2 NW4 Achten Sie auf diese Symbole hinter den Preisen: » Lieferzeit im Regelfall 24-Stunden: > Lieferzeit im Regelfall 1-2 Wochen ®/O Lieferzeit auf Anfrage



