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Schrages Eintauchen

Allgemeine Hinweise )
zweite

Hauptschneide

Freiwinkel

@' Nur Werkzeuge mit einer

| ausgebildeten zweiten
Hauptschneide sind zum
Schragen Eintauchen und
Bohrzirkularen Frasen

max. " geeignet.
Eintauch-
winkel

Zustelltiefe beim Schragen Eintauchen

maximale Zustelltiefe der
Werkzeuge beachten!

Zustelltiefe

a, = Letanot [mm)]

Tipps zum Nuten-Frésen g, ..,

Schrageintauchen,
dann Fraser um 0.8 mm

zuriickziehen
0.8
Beim frasen von Nuten mit

pendelnden Eintauchen bleibt
in der Mitte des Werkzeuges
Material stehen.

Stufe 1l
Schrageintauchen
Deshalb muB vor der néchsten
Eintauchbewegung ein
Riickzug erfolgen.

Stufe Il
Horizontal frasen

Gilt fir Werkzeuge, die nicht iiber
Mitte schneiden (z.B. Werkzeuge
mit Wendeschneidplatten).
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Zustelltiefe beim Bohrzirkular-Frasen

Aufbohr-Zirkular-Frasen

Frasen ins Volle

Zustelltiefe pro 360°

Bei weniger als
50% Eingriffsbreite.

Zustelltiefe

Zustelltiefe
beim Frasen ins Volle

a, = (Ds~ D)+ TC- tanat

beim Aufbohr-Zirkular-Frésen

ap = Dy TC- tan

Radiale Schnittbreite beim Zirkular-Frasen

Innen Aussen

Radiale Schnittbreite

Radiale Schnittbreite
Zirkular-Frasen innen

DSoII2 - DIst2 DIst2 - DSoII2
a.,= ae
4 X (Dgy - D) 4 x (Dy + D¢)

Zirkular-Frasen aussen

Legende

a, = radiale Schnitttiefe
a, = axiale Schnitttiefe
oL = Eintauchwinkel

D = Werkzeugdurchmesser
TC = Pi (3,1415..))

D, = Fertig-Durchmesser

Dy, = Ist-Durchmesser © ISCAR Hartmetall GmbH
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