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Symbol Beschreibung metrisch Formeln

Vc Schnittgeschwindigkeit m/min Vc = π ·Dc·n 
     1000

n Drehzahl pro min U/min n  = Vc · 1000 
      π ·Dc

f Vorschub pro Umdrehung mm/a f = Vf  

      n

Vf Vorschub pro min mm/min Vf = n ·Zn·fz

fz Vorschub pro Zahn mm/Z fz =  Vf 

      n ·Zn

Q Spanvolumen cm3/min Q  = ap · ae· f 
     1000

T Bearbeitungszeit min T = lf 
     Vf

D(eff) Effektiver Durchmesser mm D(eff) = 2 ·  öD · ap-ap2 

D(eff)
Effektiver Durchmesser 

bei Kippwinkel β mm D(eff) = D · sin  β + arc cos 

lf Fräslänge mm

ap Schnitttiefe mm

ae Schnittbreite mm

Zn Zähnezahl

Dc Fräserdurchmesser mm

(      )D-2 ap
D

Einzelheit Z
(im Schnitt dargestellt)
Gewindeprofil nach
DIN ISO 228 Teil 1

Formeln und Bezeichnungen

mit seitlicher Mitnahmefläche Form B

mit Anzugsgewinde Form D

PD

PD

Schnittdaten

 P16-02898/EDE Job-Nr. 495 15 P16-02898_11_0042-0081_TA_WZH 13.04.17, 10:39    Seite 10/51 P16-02898/EDE Job-Nr. 495 15 P16-02898_11_0042-0081_TA_WZH 13.04.17, 10:39    Seite 10/50 2. AK2. AK nm, 


