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180─280HB

<45HRC

180─380HB

<350MPa

<800MPa

45─55HRC

VP15TF

VP15TF

VP15TF

VP15TF

VP15TF

VP15TF

200 (80─300)

150 (80─200)

150 (80─200)

200 (80─300)

150 (80─200)

100 (60─120)

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

<0.05D1

<0.05D1

<0.05D1

<0.05D1

<0.05D1

<0.05D1

<0.05D1

<0.05D1

<0.05D1

<0.05D1

<0.05D1

<0.05D1

fz ap´ pfvc

vc • 1000
) • De (min-1)

δ = cos-1 (                  )D1-2ap´
D1

) • De • n
1000 (m/min)

Empfohlene Schnittdaten

Werkstoff Härte WSP-Sorte
Schnittgeschw.

(m/min)

Vorschub pro Zahn

(mm/tooth)

Schnitttiefe

(mm)

Vorschub

(mm)

C-Stahl / Leg. Stahl

Vergüteter Stahl

Leg. Werkzeugstahl

Gusseisen Zugfestigkeit

Duktilguss Zugfestigkeit

Gehärteter Stahl

(Hinweis 1) Die empfohlenen Schnittdaten sind als allgemeine Richtlinie zu verstehen, und Änderungen sollten entsprechend des 
Zustands der Maschine, des verwendeten Werkzeugs und des Werkstoffs erfolgen.

(Hinweis 2) Bei einer geringen Schnitttiefe ist die tatsächliche Schnittgeschwindigkeit und die Spanbelastung zu beachten. Mit Hilfe 
der folgenden Formeln und Tabellen können Sie die richtige Spindeldrehzahl und den Tischvorschub ermitteln, um 
hohe Produktivität und maximale Werkzeugleistung zu erzielen.

Berechnung der Spindeldrehzahl

aSCHRITT 1: Effektiver Werkzeugdurchmesser
Berechnen Sie δ aus dem Werkzeugdurchmesser D1 und der Schnitttiefe ap´.
Oder entnehmen Sie den Wert für δ der Tabelle auf der nächsten Seite.
Anhand von δ und unter Beachtung des Bearbeitungswinkels α 
sowie der Vorschubrichtung können Sie den für Sie zutreffenden 
Fall in den Tabellen ermitteln und mit der Formel De berechnen.

Vorschub
(Schnittvorschub) Vorschub

(Schnittvorschub)

Vorschub
(Schnittvorschub)

De = D1 • sin(δ) δ<%

δ>%
De = D1 • cos(%─δ)

De = D1 

δ<180─2%

δ>180─2%

De = D1 • cos(%)

De = D1 • cos{180-(%+δ)}

aSCHRITT 2: Spindeldrehzahl und tatsächliche Schnittgeschwindigkeit
Beispiel

Schnittgeschwindigkeit : n   =  

Tatsächliche Schnittgeschw. : vc =  

D1=20, ap´=0.5, %=60, Vorschub: aufwärts
δ=18 (aus Tabelle), De=14.9
n=3206 wenn vc=150

Diese Berechnungsformeln basieren auf der Strategie Abzeilen ob im (Planschnitt, Zieschnitt oder Stechschnitt). 
Der berechnete Wert De kann bis zu 20% kleiner als der tatsächliche Wert sein.


