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Schleifscheibenantrieb Schnittwinkel und wmschuﬁhche Schnittgeschwindigkeiten an Einschneidefrésern
) . Wirtschaftl. Schnittgeschw.
Lo . Motor Motor Schieifspindel et in m/min. for Ei ide-
Schnurriemen: 4 ¢ Scheibenbr. i Scheiben ¢ Drehzahl I Drehzahl * Zu bearbeitender Werkstoff- Schnittwinkel |nfrr2,sr::né::rsg:iﬁ\srt\g;‘dle
Werkstoff: 10 mm 90 mm 2800 U/min. 4500 U:min. & B~ y Schruppen Schlichten
P Grauvguf}
Schnittprofile StaniguB 60 80
Bei Einschneidefrasern gelangen in der Hauptsache folgende 7 Grundformen des Temperguf 259 | 15°| 50 .
Schnittprofils zur Anwendung: Maschinenstahl 40-60 kg/mm?2 : 70 90
‘? 60-80 kg/mm? 60 70
! uber 80 kg/mm? 40 50
' Weikzeugstahl weich : 60 : 80
3 4 6 7 hart 50 70
7 //” %7/ 7 "/‘f;g e, ' ’ : v 1 Messing Ms 58 weich 200 250
j hart 250 350
. N . . . . 73 15 . 30 o ]5 ° 5 o
zylindrisch  zylindrisch zylindrisch spitz kegelig kegelig kegelig Messing Ms 63 weich -+ 120 150
abgeflacht versetzt.Rad. obgerundet abgeflacht versetzt.Rad. obgerundet b 150 T80
r “
Z;::e}:::dgcrﬁ‘?gilgou&% zeigt diese 7 Grundformen sowie die jeweils von diesen Bronze vEich : 160 200
Hisn Sehaiprofie: hart 200 230
Schnittwinkel Aluminium weich T 200 300
Um groBtmogliche Schnittleistung und saubere Schnittidchen zu erzielen, ist wfe, < _hart, 35° 250 350
!Szm a!l:n spanabhebenden Werkzeugen, ein entsprechender Hinterschliff der Holz - 1501 5o 300 350
chneidkanten notwendig. Bei Einschneidefrdsern sind grundsatzlich drei Schnitt- - s
winkel zu beachten, die, wie aus nachfolgenden Abblldungen ersichtlich ist, for KunS'S'Oﬁe,' teglon s ] 300v
alle Fraserformen Anwendung finden. Pertinax, Fiber - 350 200 250
Poilopas, Resopal 200 300
q Plexi, Astralon, Celluloid 45° | 25° | 20° 200 350
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ubgeﬂud\ter Fraser

Schnittwinkel 3 gilt fir abgeflachte Fraser; Fraser mit einem
sollen am Ricken mit ca. 25 bis 30 ° abgeflacht werden.
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abgerundeter Froser

Winkel @ unter 20 °

Schnittgeschwindigkeit -

Die Schnittgeschwindigkeit bei Einschneidefrdsern soll etwa das Dreifache
gegeniber normalen Mehrschneidefrdsern betragen. In obenstehender Ta-
bel:e sind die Schnittgeschwindigkeiten fiir die am héufigsten verwendeten
Werkstoffe zusammengestellt. Diese Angaben’sind jedoch nur als ungefdéhre
Richiwerte zu betrachten, da schlieBlich auch die Antriebsverhélinisse bzw.
die auf den vorhandenen Maschinen erreichbaren Drehzahlen berGcksich-
tigt werden midssen. Die Schnittgeschwindigkeit nimmt stirnseitig nach der
Mitte des Frasers zu ab; dies tritt jedoch nur bei- abgerundeten Frasern
in Erscheinung, weshalb hier darauf zu achten ist, dafl nach Méglichkeit
immer mit der AuBenseite der Schneide gefrést wird. Bei schragliegenden
Flachen, wie sie beim Kopieren vielfach vorkommen, dirfte also nicht
" nach obwdrts, sondern:méglichst nur nach aufwdrts gefrdst werden.
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Maschinenkarte T0r Einschneidefraserschieifmaschine SO
FEINMECHANIK  GmbH & Co. KG Fabrik-Nr. b N
B MICHAEL DECKEL 8120 Weilheim i. OB Baviahrs e —
Kennzeichen der Maschine "Normal-Zubehér Staadart

Gehért zur Gruppe

Spannbereich 1 Satz Schidssel (8 Stick) Kostenklasse
Grofte Bohrung der Spannzange 17,5 mm 1 Schieifscheibe f. HSS 100 x 50 x 20 Gategrad
Grofte Schieifldnge 90 mm 1 Aufsatzfutter f. Schleifscheibe

| Grofiter schieifbarer Winkel 0-180° 1 Abdrickmutter fir Aufsatzfutter
GréBter schleifbarer Radius 10 mm 1 Betriebsanleitung e Besonders geeignet
Bewegungsbereich 2 Maschinenkarten Bl Zum Anschleifen von Einschneidefrdsern
Grobverschiebung des Teilkopftrédgers in der Rohrflhrung 100 mm und Taststiften.
Feinverstellung der RohrfGhrung mit Teilkopftrager 15 mm
Schwenkbarkeit des Teilkopftrérg‘e;s im Waaogerechtschwenklager 90 °
Feinverstellung des Teilkopftrégers radial zur Rohrf(hrung 50°°
Schwenkbarkeit des Teilkopftrégers im Senkrechtschwenklager 40 °

z;;bverg;ellung des Teilkopfsdilittens ‘ 40 mm

7—Feﬁinverstellung des Teilkopfschlittens 12 mm
Feinverstellung ‘des Querschlittens 10 mm

" Rostenteilung der Teilscheibe 30 °
Rastenanzahl dar Teilscheibe 12
Schleifspindel r £ x I
Héhe von Rohrfihrungsmitte bis Schleifspindelmitte 140 mm T I | i ;
Schleifscheibenbefestigung : Aufsatzfutter 1 @\ i E | -
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Schleifscheibe ' A~ :&*}ﬁ—a "+———L—-‘———+"=:§3 H
Topfscheibe: 100 x 50 x 20 . P j ! ] l
Umfangsgeschwindigkeit 24 m'sec. L--—— . .______,!
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