ZERSPANUNGSPROTOKOLL
FRASEN

O pokolm®

Firma: Werkst.-Nr.: Datum:
StraBe: DIN Bez.: Analyse [%]:
Ort: P O
Sachb.:
Maschine: P: [kw] N/mm?2 HB HV HRC
Type: n(s): [min-1]
Wz. Aufn.: Vi [mm/min] | | CNC - Steuerung
Versuch Ist-Zustand Versuch 1 Versuch 2 Versuch 3
Bearbeitungsbedingungen
Hersteller
=4
("l Frasertyp
2
(B Aufnahme
=
Auskraglange
Kihlung (Luft/Wasser?)
t=3l Schneidstoffart
o
% Hersteller
)
_(:‘i Schneidstoff-Bezeichnung
»n
Beschichtung
Ve [m/min]
V¢ [mm/min]
in-1
% n(s) [min™']
g De [mm]
Pl f, [mm/Zahn]
b
ap [mm]
ag [mm]
T [min]
Anzahl der Durchgénge
Standzeit [min]
g Standlange [m]
[
3l Zeitspanvolumen [cm3/min]
o
ol | cistungsaufnahme [kW]
Beurteilung*

Skizze/Bemerkung:

* 1sehr schlecht, 5 zufriedenstellend, 10 sehr gut
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