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Abstechen

Stechdrehen

Maximaler Vorschubwert

f _ =Wx0,075

Maximale Schnitttiefe
niedrig-mittl. mittl.-hoher . W x 0,8

Minimale Schnitttiefe

a,..=R+0,1




Formeln fiir die allgemeine Drehbearbeitung

Schnittgeschwindigkeit

_ deTTen
1000

[m/min]

Drehzahl

_ Ve +1000

T [U/min]

Zeitspanvolumen

Q=A"- v,

Theoretische Rauhtiefe

__f°
Ry =5 [Im]

Wirkungsgrad

ap. f ¢ VC [mms/min]

Hauptnutzungszeit

Lei .
7 [min]

Schnittkraft

Fo=A-+k./A=a, f [N]

Vorschubgeschwindigkeit

vi=fen [l

Spezifische Schnittkraft

kc=k+C,+C, [N/mm?2]

Erforderliche Antriebsleistung

FC. Vc
n

P =

= P g
n

Erforderliche Schnittleistung

Fo*ve [kW]

Aluminium Legierungen

a,*fev
100

P =

[kw]




