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Allgemein gilt: die Vorschubleistung ist rund 3000-fach kleiner als die Schnittleistung ist (bei 
der Annahme das  χ=45° ist)!!!!!! 
Dadurch folgt: Grundlage unserer Berechnungen ist die Schnittleistung !!!! 
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Übersicht der Kräfte: 
F= resultierende Zerspankraft 
 Fc =Hauptschnittkraft 
 FN= Nebenkraft 
  Ff=Vorschubkraft 
  Fp=Passivkkraft 
 
Hauptschnittkraft Fc 
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Der Scherwiderstand also die Materialkomponente ist in einer weiteren Kraft enthalten. Sie 
findet man in der „Spezifischen Schnittkraft“. 
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mit folgendem Werkzeug:

mHartmetall; Spanwinkel γ+6°; Einstellwinkel χ=45°; Schnittgeschwindigkeit v =100
min

h Spandicke mm
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mHartmetall v 80 Korrektur ist zu vernachlässigen, 

min
wenn berücksichtigt,
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Schnellarbeitsstahl
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weitere Möglichkeiten:
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  ablesen aus der Tabelle aus dem Tabellenbuch Friedrich
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Spanstauchung  k
vor dem Abscheren kommt es zur Stauchung des Spanes, welcher berücksichtigt werden muß
Außendrehen  k 1,0
Innendrehen, Bohren, Fräsen k 1,2
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Verschleiß der Schneide k
durch stumpfes Werkzeug (Schneidenverschleiß) entsteht ein Kraftanstieg, dieser beinhaltet das Verhältnis 
scharf zu stumpf, wobei  der Wert 1
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Hauptzeitenberechnung 
 
Langdrehen 
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 von der Geoetrie der Schneide und werden mit 2mm angenommen. 

Oberflächenrauigkeit in Abhängigkeit vom Schneidenradius und der Oberflächengüte 
 
Beim Drehen  können Genauigkeiten bis zu IT 6 erreicht werden. 
Die Oberflächengüte hängt vom Vorschub und dem Spitzenradius ab. 
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die geforderte Rauigkeit ist meistens bekannt. So kann man durch umsellen der 
Formel nach "f" den gesuchten Vorschub be
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Weitere Möglichkeiten: 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Spezifische Schnittkraft kc1.1 und mc (z) 
 

 


