Prazisionswerkzeuge
Klaus-D. Dung GmbH & Co KG

Problemldsung beim Gewindefrésen:

Problem Ursache Abhilfe
Zu hohe Schnittgeschwindigkeit
Schnittgeschwindigkeit. reduzieren.

Spandicke zu klein.
Zu schneller (Zu geringer Vorschub)
Freiflachenverschleil3.

Kihlung zu gering.

Vorschub erhohen.

KuUhImittelzufuhr steigern.
Schlauchstrahl Kontrolle,
bei Maschinen ohne IK.

Vibration.

Ausbrockelungen

Spannung und Klemmung
Prifen.

Tangentiales anfahren
wahlen.

Vorschub reduzieren.

Drehzahl erhdhen.

Falsche

Schnittgeschwindigkeit.

Aufbau-
Schneide. Kihlschmiermittel
Nicht ausreichend.

Schnittgeschwindigkeit
Reduzieren.

Schlauchstellung
kontrollieren.

Olgehalt priifen.

Tischvorschub zu hoch.

Profiltiefe zu grof3.

Rattermarken — Vibrationen.
Fraser zu lang.

Vorschub reduzieren.
Zwei Schnitte bei grol3er
Profiltiefe wahlen.

Gewindelange in zwei
Schnitten (ap / 2) Frasen.

Schnittgeschwindigkeit
Reduzieren.

Werkzeugablenkung
Ungentgende Genauigkeit.

Vorschub reduzieren.

Fahren Sie einen
.Null-Schnitt*
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