RUMUS FRAIS (MILLING)

TABELLENBUCH

Hauptnutzungszeit
Hauptnutzungszeit beim Frasen
d—=f Houptnutzungszelt (Frészeit) in min
d  Froserdurchmesser *
—e Y L / v Schaittgeschwindigkeit in m/min
| o —— v : n  Drehzahl der Frésspindel in 1/min
1—_‘! M - H v Vor A.L- LAA"IMh fomnbn
oy 4 u L Frésweg in mm
A ] l._}" I ] la I Fr&hgeunW-dmkkhm
L -y L ly Anlaufweg in mm
z  Zahnezoh des Frasers Iy Whm
s Vorschub je Fraserumdrehung in mm I Anzchl der Schnitte
sz Vorschub je Fraserzahn in mm o Sponungstiefe in mm
* Wenn v in m/min angegeben ist, wird d in m eingesefz!.
\}
Anlaufweg la belm Umfangfrasen la=)Yda—¢

Belsplel: Froserdurchmesser d = 160 mm, Schnittiefe o = 8 mm. Gesucht |,
lg=)d o—a = 160 mm -8 mm — (8 mm)’ = /1216 mm’ « 35 mm

An- und Uberlaufweg beim Stirnfrasen

Frisweg L = Werkstuckldnge + An- und Uberlouf

Beisplel: Ein Werkstick von | = 180 mm wird mit einem Walzenfraser d = 80 mm bei einer
Sponungstiefe @ = 16 mm und einem Uberiouf |, = 1 mm bearbeitet. Gesucht: L

[1.+1.,=d+3m.ﬂ

[ L=l+l+l, |

lp=yd-o—¢ = )BOmm:-16 mm — (16 mm)’ = /1024 mm’ = 32 mm, I, = 1 mm

Le=ls+lysly=180mm«+32mm+1mm = 213 mm

Schnitigeschwindigkeit
Drehzahl der Frisspindel n = Fro fong

Beispiel: Ein Schedeniraser d = 125 mm arbeitet mil einer Schaiftgeschwindigkeit v = 14 m/min. Gesucht: n

14 m/min

e w ST = 3Simin, gewsht nach Moschinentafel n = 31,8/min -

Vorschub je Fraserumdrehung s = Vorschub je Zohn x Zdhnezohl

Beispiel: For eine Frasarbelt soll der Vorschub je Fraserzahn 5; = 0.2 mm betrogen, der Fraser hat

2z = 24 Zahne. Gesucht: s
s =8°'2=02mm"24 = 48 mm

Vorschubgeschwindigkelt u = Vorschub je Zohn x Zahnezahl x Drehzahl

Belspiel: Ein Fraser besitzt z = 18 Zahne und spont mit einem Vorschub je Fréserzohn 5, = 0,15 mm,

die Drehzaly betridgt n = 63/min. Gesucht: v
usmg zonw015mm 18- 63imin = 170 mm/min

" Frasweg x Anzohl der Schnitte
Hauptnutzungszelt . =~ ehzahl x Vorschub

1. Beisplel: Bel einer Frasorbeit betrigt der Frisweg L = 240 mm, die Anzohl der Schaitte | = 2.

die Drehzohl n = 31,5/min und der Vorschub 5 = 5 mm. Gesucht: ty

We b = TR S w = Tlime S = M5 mn

P s Frasweg x Anzahl der Schnitte
Hew guzelt = G chubgeschwindigkell

2. Belsplel: Eine Platte ous Gubeisen, 176 mm kang, wird mit einem Schneidplatien-Stirnirdser von 2 125 mm

in einem Schaitt cbgefrést. Sponungstiefe ¢ = B mm, Vorschubgeschwindigkeit noch Selte 198

v = 180 mmVmin. Gesuch!: L und &

Lelaly4l,=176mm+ 63mm + Imm = 242 mm

o bl e e = 134 min




RUMUS GURDI (DRILLING)

TABELLENBUCH

Hauptnutzungszeit

Hauptnuizungszeit beim Bohren

1 Haupinutzungszeit in min
v Schnittgeschwindigkeit in m/min
s Vorschub je Umdrehung in =um

n Drehzah] (Umdrehungsirequenz)
in 1/min_

d Bohrerdurchmesser*

i Anzahi der Bohrungen

Fir Maschinen mit stulenloser Drehzahleinstellung;

! Lochtiele in mm
| Bohrweg = ['Flg in mm

g Aasthniilweg in mm

.q fr t ohrerspitze 118° = 03d
Iq fir Boh erspitze 130° und 140° = 0.2+ 4
lq fUr Bohrerspitze 80° = 06-d

Wenn vin m/min angegeben ist, wird d in m eingesei=t,

T ol Bohrerumfang x Bohrweg x Anzah! der Bohrungen ’ med L-i
SHpiaMISa e LR Schnittgeschwindigkeit x Vorschub h = - i

Berechnung aus der eingestellten Drehzahl n:

T ail Bohrweg x Anzahl dor Bohrungen L-i
FEEAEEA i Drehxahi X Vorschub fy = nes

1. Beispiel: Lochtiele [ = 48 mm, d = 40 mm, 1. Beispiel:
s = 0,2mm,v= 20 m/min, St42,i=3
fh = ! min
L =I+lg=48mm+03 40 mm =
e 48 mm+12 mm = 60 mm
ned-L ﬂ‘0,0Am-éommdm
ves 20 mimin - 0,2mm
= 5,65 min

th

Schnitigeschwindigkeit v beim Bohren Seite 204 und » aus v und d Seite 206

Lochtiefe = $0 mm, d = 30 mm,
s =015 ram, n = 270/min, $t 42, i = 3
1y = ! min
Lo=I+lg=90mm+03 - W0 mm =
=% mm+9 mm =99 mm
Lei 99 mm - 3

= T o o min

th




RUMUS GERINDA DATAR
TABELLENBUCH

Flachschleifen
Hauptnutzungszeit in min

Tischweg = Werkstiicklange [ + Anlauf 1 und Uberlauf 1, *
Werkstickbreite in mm

Schleifscheibenbreite in mm

Schleifbreite = Werkstickbreite b — 4 bs in mm
Tischgeschwindigkeit in m/min

Hubzahl je min

Schleifzugabe in mm

Schnittiefe in mm

Anzahl der Schnitte = t/a ohne Ausfeuern

~a~3>scsmygorszy

Vorschub s = % * bs...% * bs * Wenn v in m/min angegeben ist, wird L in m eingesetzt.

Tischweg x Schleifbreite x Anzahl der Schnitte L*B-i
Hauptnuizungszeit f = Tischgeschwindigkelt x Vorschub h = V" s
/ _ Tischgeschwindigkeit esaibY
Hubzahl n = Thchweg n = T
Hauptnutzungszeit = SChisibrele x Angohl der Schnitt meot
Bei Vorschub nach jedem Doppelhub mul3 der Wert fir #, verdoppelt werden.

Beispiel: | = 300 mm, lg+ Iy = 20 mm, b = 210 mm, bs = 18 mm, s = 12 mm, & = 16 m/min, t = 0,6 mm, @ = 0,2 mm.

=12, i=1 t = ohne Ausfevern?

L=1l4+lh+ly=03m+002m=0,32m

n
b 16.mlmin ; _t _ 06mm
el ks | T I =% = Uom =
=L'B'I_O,32m'204mm'3 B+i _ __204mm-3 = 1,02 min

th

Ww*'s 16 m/min * 12 mm

= 1,02 min oder t, =

n+s  50/min* 12 mm




TABEL GERINDA SILINDER
TABELLENBUCH

Hauptnuizungszéit :

Hauptnutzungszeit beim Schleifen

Rundschleifen - :
i tn  Haupinutzungszeit in min
L Schleiflange in mm
% d  Werkstickdurchmesser *
| . nw Drehzahl des Werksticks in 1/min (min™")
~ ty  Umfangsgeschwindigkeit des Werkstiicks in m/min = n-d-n
s T s Vorschub je Umdrehung in mm
/ P L t  Schleifzugabe in mm
.g: o INBAv/TA 5 i a  Schnittiefe in mm nach jedem einfachen Hub
\ W\ /) i Anzahl der Schnitte = t/a ohne Ausfeuvern
N—F-F——F = I Werksticklange in mm
) X l,  Uberlauf in mm
ly [ ly
[ * Wenn v in m/min angegeben ist, wird d in m eingesetzt.
Berechnung ous der Umfangsgeschwindigkeit uy fir Maschinen mit stufenloser Drehzahleinstellung:
Umfang x Schieiflinge x Anzahl der Schnitte tedeLi
Hauptnutzungezelt fy = Umfangsgeschwindigkeit x Vorschub h = Un * §
Berechnung ous der eingestellten Drehzahl ny:
= Schleiflange x Anzahl der Schnitte - Lei
'Hnuptnutzun, = Drehzahl x Yorschub ! h = Nw " S
Schnittiefe a: Beim Schruppen 0,02 bis 0,6 mm, beim Schlichten 0,005 bis 0,01 mm.
Vorschub s je Werkstickumdrehung in mm: ' bis % der Schleifscheibenbreite.
Beispiel: L = 500 mm, d = 40 mm, vy = 16,33 m/min, s = 12.5mm, t = 03 mm. ny =2, i =2, # =?
= =2 = ’7‘!’—330—’3-}“,% = 130/min Io= L LA . 6 ohne Ausfevern
x-d-Ll-i _n-004m-500mm-6 _ Lei 500 mm* 6
ST T e mmn s mm - MM = T = T50imin - 12,5 mm = 84S min




t, Hauptnutzungszeit
d AuBendurchmesser
dy Innendurchmesser

dy, mittlerer Durchmesser!!

I Werksticklange
iy Anlauf

TABEL RUMUS BUBUT
TABELLENBUCH

I, Oberlauf )
L Vorschubweg Hauptnutzungszeit
f Vorschub je Umdrehung

n  Drehzahl

i Anzahl der Schnitte

v, Schnittgeschwindigkeit

Berechnung des Vorschubweges [, des mittleren Durchmessers dp, und der Drehzahl n

Langs-Runddrehen Quer-Plandrehen
Vollzylinder .
ohne Ansatz mit Ansatz ohne Anszatz mit Ansatz Hohlzylinder
—‘-‘L ,.-—-..L I!,

L=r+iz41y L=+l .f_:—-|-jEI
__¥ d=£' __ v d=d+d1. __ Ve
x-d m=7 i, m="p T4,

' Die Verwendung des mittleren Durchmessers dy, fuhrt zu hoheren Schnittgeschwindigkeiten. Dadurch ist garan-
tiert, dase bei kleinen Durchmessern (Innenbereich) noch annehmbare Schnittbedingungen herrschen.

Beispiel:

Langs-Runddrehen ohne Ansatz, | = 1240 mm;
Ig=1Iy=2mm; =06 mm; v; = 120 m/min;

i=2; d="160 mm;

L =7; n =7 {fur stufenlose Drehzahleinstellung)

=2

L=i+i;+i,=1240 mm + 2 mm + 2 mm = 1244 mm

120 ™
Vo min 1
- ——Mmin__99q
N rd = 016m min
Th=f_-:= 1244 mm - 2 ~17,4 min

n-f o9 1 06mm
rmin



LAMPIRAN
(TABEL DATA PENUNJANG)



TABEL VC FRAIS
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TABEL TOLERANSI

Ukuran Lubang
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TABEL Vc GERINDA

Schnittgeschwindigkeit v, Vorschubgeschwindigkeit v,
Geschwindigkeitsverhaltnis g

Planschleifen Langsrundschleifen

Umfangsschleifen | Seitenschleifen | Auienrundschleifen [Innenrundschleifen
Werkstoff

o Mo lg el K ofg| Yo | M g |% | K g

m/s | m/min m/s | m/min m/s | m/min m/'s | m/min
stahl 30 [ 1035 [ 80 |25 | B.25 | &0 | 30...35 10 125 25 | 19..23 |80
Gusseisen 30 [ 1035 | BS |25 | 6.30 | 40 25 1A 100 25 23 b5
Hartmetall 10 4 15| 8 4 115 g 4 00 & g ]
A 18 [ 15..40 | 30 | 18 [24..45 | 20 18 24,30 |50 | 1B | 30..40 |30
Legierungen
CU'. 25 [ 1540 [ 50 [ 15 [20..45 | 30 | 2535 16 80 | 25 25 &0
Legierungen




TABEL VC BOR

Cuoiting speed v—Feed 1—Coolenis

v=Culling lg‘wﬂl: Peripheral & in m/min. [The speed depends on the
material which is to be p as well ns the type of drill to be used; it
further depends on the rate of feed and the depth of the hole to be drilled.]
7==Feed.

Cutting s and feed values are taken on the basis of a tool life for
drilling a depth of 2000 mm. lnuminﬁ that the depth te be drilled in one
single hole is approximately twice the diameter.

, Feed 5 {(mm/rev)

Cutting .
apeed Cutting speed v in m/min with Cooling and
uging low=alloy high speed stecl lubricating
Muaterial tool agents
steel Diameter of drill
drills ¢
Se 10s 159 204 25e e EET N
Steel upto 0.1 |0.18 0.25 | 9.28 | 6.3] 0.34 |0.36
‘a0 kgf/mm® e 20 15 18 22 26 25 32 as Soluble oil
SR—— = e | mineral oil
Upto60 kgffmm* | ...14 13 16 20 23 26 28 29
0.07 |0.13 0.16 | 0,19 | 0.21 0,23 10.25 Sulphu;itcd
An
Upto 80 kgf/mm®* .10 12 14 16 18 21 23 24 chlnl’i!'ialrd
il
Upto 100 kpfimm'| — 8 10 i3 15 17 18 19
0.015...0.17 mm/rev
Beyvend 6,..12 m/min
100 kgffmm® =
Grey cast iron _ﬂ.lﬁ Q.24 0.3 0.32 | 0.35 0.38 | 0.4
Upto 18 kglfmm® Jda 124 |28 a2 3a 17 39 40 | Dryor
= rlent
Up i 22 kpffmm? g 16 15 21 24 |26 27 28 suluble cil
Grey east iron o loae |02 | 024 [G28 | 0.3 (0.3
Upto30kgi/mm' | ...8 |12 |14 16 | 1% 20__| FTRE
Brass 0.1 |0.15 022 | 0.27 | 0.3 0.32 |0.36
Uptod0 kgfimm* | ...40 ' €0. . . 70'm/mir
0.07]0.12 [ 0.18 [ 0.24 [0.25 [ 0.28 [0.32] 2/31ard il
Usta 6l kglimm?* ..25 4, , A0 m/min. 1/3 kernsene
Bronze G.1 |n.|5 | 0.22 o027 0.3 | o0.32 [0.36 '
Upta 30 kglfmm* ..1% 30, . .40m;min .
0.05 [0.08 | 0.12 | 0.18 [ 0.2 [o0.22 Jo.26 -
Upto70kgl/mm® | ., .12 25...35 m/min. .
0.05[0.12 |02 Jo.3 |0.35 [o.4 [o.4s
o 2/3 lard oil
Aluminium (pure)| ...30 BO. .. 120 m/min
- 1/3 kerosene
o202 |03 |o4 |o.46 [0.5 Jos
Aluminium alloys| ...40 ' 100. .. 150 m/min
0.15[0.2 [0.3 |08 [0.4a [o0.45 [0.5 [Dryor
. special oil
Magnesium alloys| ...80 200. . .250 m/min.
Moulded plasiics 0.04|0.08 [ 0071 0.1 [uw.12 | 0.15 [0.17]| Compressed
: air
Pressed materiale | ...15 35...4%5 m/min
o —




TABEL VC BUBUT

POLITEKNIK MEKANIK TEKNIK BENGKEL 3 9 - 8
SWiss - IT8 Kecepatan Potong Pembubutan
. Tensile Tool steel HSS Carbide
Material
stragth.
2
Steel and Steel Cas|Kg/mm
tings
St, 34 34— 42 20 30 6-10 22 42 12-16 |150-250 1250-350
St. 42 42- 50 20 30 6-10 22 42 12-16 1150-250 {250-350
St. 50 50~ 60 11 17 5- 8 16 26 10-12 |120-200 }200-280
St. 60 60~ 70 9 11 5~ 8 14 21 10-12 {L00~160 |160-240
st. 70 70— 85 9 11 de B 14 20 8-10 | 80-140 |140-=200
St. 85 8§5-100 9 |11 2~ 4 14 20 5- 81 60-110 |110-170
Cast steel 30- 50 9 14 13 20 80-120 |[120-140
Cr - Ni, Cr - Mo Up to 60 8 10 10 15 30~ 60 60-80
and other steel 70~ 85 6 7 10 14 80-140 |140-200
lalloys 85-100 6 7 10 14 60-110 |110-170
- 100-140 3] 7 - 10 14 25- 50 50- 80
14Q0-18Q 9 6 8 12 15- 40 40-60
Tool ~ Steel 150~1801 10 12 2~ 4 15 18 4- 8| 60- 20 90-130
Manganese - hard 10- 35 35- 50
steel
Cast iron, Up to 180 8 14 3- 6 18 20 4- 8| 60- 20 90-130
180250 8 14 18 20 40—~ 70 70-100
250-400 6 10 12 15 30- 50 50- 70
Malleable cast iron 10 18 16 25 50- 70 70-100
Chilled cast iron 5- 10 10- 20
Copper 25-30 130-40 30-40 k0O~ 70 300-350 |350-500
Copper Alloys
Brass castings 30 40 40 70 300-450 |[450-600
Bronce castings 15 18 20 45 150-250 |250-350
Brass 30-170[170-300
Bronce
Light Metals
Aluminiun 225 500 15-25 [Upto 100QTo 150C
Siliecon alloys 60 110 18-25 [100-200 |150-300
Magnesium alloys 300 700 10-20 [Upto 1000 To 2000
Cured Aluminium 200--300 |300-400
alloys
Tough Aluminium 150-250 {250-350
alloys
Non Metals .
Laminated paper and 30 50 BO-50 ;0O-250 200~300
hard rubber
Wood
Insulatingmass, 20 30 50-150 |150-300
bakelite
‘Glass 40- 60 | 60-100
Porcelain 6- 15 15- 30
Medium hard stones 30- 40 45- 50
. -1
Kecepatan potong (dalam m.min )
d.7m.n .=l -
= Pengasaran = ——>— [m.min ~]-
. v.l
= Penyelesalan d = ——
.1000 ne T
th = Penguliran n Y200 [ xpm )

=_ a. m




