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UMFANGSBEARBEITUNG
Vorschub pro Zahn
VDI VHM. T|AIN. ae ap D D D D D
3323 Velmminl | Velm/min] | - (mm) (men) 4.0’3- 5.00 6.0?- 7.00 8.02- 9.00 10.0?- 12,00 14.0?- 20,00
Unlegierter Stahl, Automaten Stahl 1-5 100 <03x@D1 <IxL1 0.018-0.023 | 0.027-0.032 | 0.036-0.040 | 0.035-0.040 | 0.050-0.070
Niedrig legierter Stahl < 800 N/mm? 6-9 80 <0.3x@D1 <IxL1 0.017-0.021 | 0.026-0.030 | 0.034-0.038 | 0.035-0.040 | 0.050-0.070
fer';'lg‘;:Lefr'f:;rrtit::l't;csﬁgr'\mgiahl 10-13 50 <02x@D1 | <1xL1 0.016-0.020 | 0.024-0.028 | 0.032-0.036 | 0.030-0.040 | 0.040 - 0.060
M Austenitischer rostfreier Stahl <700 N/mm? | 14.1-14.2 90 <0.2x@D1 <1xL1 0.016 - 0.020 | 0.024-0.028 | 0.032-0.036 | 0.030 - 0.040 0.040 - 0.060
Grauguss < 250 HB 15-16 85 100 <0.4x@D1 <IxL1 0.024-0.030 | 0.036-0.042 | 0.048-0.054 | 0.050-0.060 | 0.070-0.100
Duktiles Gusseisen, Temperguss > 250 HB 17-20 70 85 <0.4x0@D1 <1xL1 0.020-0.025 | 0.030-0.035 | 0.040-0.046 | 0.040-0.050 | 0.060-0.080
Alu-Knetlegierung < 12% Si 271-2 125 <04x@D1 <IxL1 0.036-0.045 | 0.054-0.063 | 0.072-0.082 | 0.070-0.090 | 0.100-0.140
Alu-Gusslegierung >12% Si 23-95 220 <0.4x0D1 <1xL1 0.030-0.038 | 0.045-0.053 | 0.060-0.068 | 0.060-0.070 | 0.080-0.120
Kupferlegierung gute Zerspanbarkeit mit Pb 26 40 <0.3x@D1 <1xL1 0.030-0.038 | 0.045-0.053 | 0.060-0.068 | 0.060-0.070 | 0.080-0.120
Kupferlegierung schwere Zerspanbarkeit 27-28 150 <04x@D1 <1xL1 0024-0.030 | 0.036-0.042 | 0.048-0054 | 0.050-0060 | 0.070-0.100
Gold, Silber - 150 <04x0D1 <TxL1 0.024-0.030 | 0.036-0.042 | 0.048-0.054 | 0.050-0.060 | 0.070-0.100
H Titan, Titanlegierung 36-37 150 <0.4x@D1 <1xL1 0.022-0.028 | 0.033-0.039 | 0.044-0.050 | 0.045-0.050 | 0.060 - 0.090
NUTBEARBEITUNG
Vorschub pro Zahn
23 Vc\[/rl;lvl\:ﬂn] VC-IE:Jr'?I'Iin] ) e oD, oD, oD, oD, oD,
4.00 - 5.00 6.00 - 7.00 8.00-9.00 | 10.00-12.00 | 14.00 - 20.00
Unlegierter Stahl, Automaten Stahl 1-5 70 1x@D1 <1x@D1 0.014-0.017 | 0.020-0.024 | 0.027-0.030 | 0.026-0.030 | 0.038-0.053
Niedrig legierter Stahl < 800 N/mm? 6-9 55 1x@D1 <1x@D1 0.013-0.016 | 0.020-0.023 | 0.026-0.029 | 0.026-0.030 | 0.038-0.053
fer';'li’;:'If’fr'frr;‘;tset::l't;fggr“mmahl 10-13 3 1<OD1 | <0.80x@D1 0012-0015 | 0.018-0.021 | 0024-0027 | 0023-0030 | 0.030-0.045
M  Austenitischer rostfreier Stahl <700 N/mm? | 14.1-142 65 1x@D1 <0.80x@D1 0.012-0.015 | 0.018-0.021 | 0.024-0.027 | 0.023-0.030 | 0.030-0.045
Grauguss < 250 HB 15-16 60 70 1x@D1 <1x@D1 0.018-0.023 | 0.027-0.032 | 0.036-0.041 | 0.038-0.045 | 0.053-0.075
Duktiles Gusseisen, Temperguss > 250 HB 17-20 50 60 1x@D1 <1x@D1 0.015-0.019 | 0.023-0.026 | 0.030-0.035 | 0.030-0.038 | 0.045-0.060
Alu-Knetlegierung < 12% Si 21-22 90 1x@D1 <1x@D1 0.027-0.034 | 0.041-0.047 | 0.054-0.062 | 0.053-0.068 | 0.075-0.105
Alu-Gusslegierung >12% Si 23-25 155 1x@D1 <1x@D1 0.023-0.029 | 0.034-0.040 | 0.045-0.051 | 0.045-0.053 | 0.060-0.090
Kupferlegierung gute Zerspanbarkeit mit Ph 2 30 1x@D1 <1x@D1 0.023-0.029 | 0.034-0.040 | 0.045-0.051 | 0.045-0.053 | 0.060-0.090
Kupferlegierung schwere Zerspanbarkeit 27-28 105 1x@D1 <1x@D1 0.018-0.023 | 0.027-0.032 | 0.036 - 0.041 0.038 - 0.045 | 0.053-0.075
Gold, Silber - 105 1x@D1 <1x@D1 0.018-0.023 | 0.027-0.032 | 0.036-0.041 | 0.038-0.045 | 0.053-0.075
H Titan, Titanlegierung 36-37 105 1x@D1 <1x@D1 0.017-0.021 | 0.025-0.029 | 0.033-0.038 | 0.034-0.038 | 0.045-0.068

Werte basieren auf der Verwendung von Schneiddl. Die Schnittparameter werden durch dulRere Parameter sehr stark beeinflusst,
insbesondere durch die Stabilitdt der Werkzeugspannung sowie der Werkstiickgeometrie und der Aufspannsituation.
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ZIRKULAR INTERPOLATION
Vorschub pro Zahn
?Yagls Vc\[/rljv'\r/llﬂn] Vcw:in] xrr:ﬁl o) o0 o0 o 0 02
4.00 - 5.00 6.00 - 7.00 8.00-9.00 | 10.00-12.00 | 14.00 - 20.00
Unlegierter Stahl, Automaten Stahl 1-5 70 <6° <1x@D1 0.011-0.014 | 0.016-0.019 | 0.022-0.024 | 0.021-0.024 | 0.030-0.042
Niedrig legierter Stahl < 800 N/mm? 6-9 ~ 55 <4° <1x@D1 0.010-0.013 | 0.016-0.018 | 0.021-0.023 | 0.021-0.024 | 0.030-0.042
ferl;ll’zg:Leegrlfgg:ti?sr:’lc;csl?grl\lli/drgl;;ia " 10-13 35 <® | <08x@D1 0010-0.012 | 0.014-0.017 | 0.019-0022 | 0018-0.024 | 0.024-0036
M  Austenitischer rostfreier Stahl <700 N/mm? | 14.1-14.2 65 <3° <0.8x@D1 0.010-0.012 | 0.014-0.017 | 0.019-0.022 | 0.018-0.024 | 0.024-0.036
Grauguss < 250 HB 15-16 60 70 <7° <1x@D1 0.012-0.015 | 0.018-0.021 | 0.024-0.028 | 0.024-0.030 | 0.036-0.048
Duktiles Gusseisen, Temperguss > 250 HB 17-20 50 60 <4° <1x@D1 0.022-0.027 | 0.033-0.038 | 0.043-0.050 | 0.042-0.054 | 0.060-0.084
Alu-Knetlegierung < 12% Si 21-22 90 <40 <1x@D1 0.018-0.023 | 0.027-0.032 | 0.036-0.041 | 0.036-0.042 | 0.048-0.072
Alu-Gusslegierung >12% Si 23-25 155 <6° <1x@D1 0.018-0.023 | 0.027-0.032 | 0.036-0.041 | 0.036-0.042 | 0.048-0.072
Kupferlegierung gute Zerspanbarkeit mit Pb 26 30 <2° <1x@D1 0.014-0.018 | 0.022-0.026 | 0.029-0.033 | 0.030 - 0.036 0.042 - 0.060
Kupferlegierung schwere Zerspanbarkeit 27-28 105 <7° <1x@D1 0.014-0.018 | 0.022-0.026 | 0.029-0.033 | 0.030-0.036 | 0.042-0.060
Gold, Silber - h=mxgxtan o 105 <4° <1x@D1 0.014-0.017 | 0.020-0.023 | 0.026-0.030 | 0.027-0.030 | 0.036-0.054
1.3xD; < 9 < 1.9xD,

H Titan, Titanlegierung 36-37 105 <3° <1x@D1 0.026-0.033 | 0.039-0.046 | 0.052-0.055 | 0.057-0.066 | 0.072-0.096

Werte basieren auf der Verwendung von Schneiddl. Die Schnittparameter werden durch dulRere Parameter sehr stark beeinflusst,
inshesondere durch die Stabilitdt der Werkzeugspannung sowie der Werkstiickgeometrie und der Aufspannsituation.



