
PRAKTISCHE ZERSPANUNG
MACHINING IN PRACTICE 

3Halle / Hall

G220.3. / HSK 63 / VDI 25 /Maschine / Machine

Maschinenbau / Mechanical engineeringIndustrie / Industry

Abtriebswelle / Output shaft (Ø70x58mm)Bauteil / Workpiece

X8CrNiS18-9 / 1.4305Material / Material

Siemens S840D Solution Line CAM / CNC control

Spannzange / Collet HainbuchSpannmittel / Clamping tool

Uhrzeit / Time

10:00 - 10:30 Uhr

11:30 - 12:00 Uhr

13:00 - 13:30 Uhr

14:30 - 15:00 Uhr

16:00 - 16:30 Uhr

Qualität / 
Grade

Wendeplatte / Insertap
[mm]

ae
[mm]

vf
[mm/min]

n
[U/min]

fz
[mm]

Vc
[m/min]

zØWerkzeug / ToolBearbeitung / Machining
Nr. / 
No.

Bearbeitung Hauptspindel / machining main spindle

TT5080CNMG 120408 EM2,5fu 0,25160PCLNR 2020 G12
Plan_Schruppen außen
Face_rough outside1.1

IN2505
KOMT050104R/ 
TMA0680R01

fu
0,1

8026,8TC0680021JCR01/
Bohren Ø 6,8 + Fase
drilling Ø 6,8 + chamfer1.2

TT5080
DCMT 11T304

FG
0,5

fu
0,12

180SDJCR 2020 K11
Schlichten außen
Finishing outside1.3

TT9080RDC 32fu 0.12120RGER 2020-3T16
Einstechen
grooving1.4

IN2005VHM1fz 0,1213041247C12026T2RQ050
Vorfräsen Polygon
Pre-milling polygon1.5

IN2205VHM50,1
fz

0,07
14041047C10022W1RQ201

Fertigfräsen Polygon
Finish milling polygon1.6

ChipSurfer
Modul 1,2

fz 0,2 –
0,1

90332574Z25012TRRA101
Wälzschälen
Skiving1.7

ChipSurfer
Modul 0,5

fz 0,2 –
0,1

90513374Z33005TSRA610
Wälzschälen
Skiving1.8

TT9080TSC 3fu 0,12120
THTBR 20-D82-TB

TGTB D82-3-TB
Abstechen
parting1.9

.

PZ-Nr. 10



PRAKTISCHE ZERSPANUNG
MACHINING IN PRACTICE 

3Halle / Hall

G220.3. / HSK 63 / VDI 25 / Maschine / Machine

Luft und Raumfahrt/ AerospaceIndustrie / Industry

Abtriebswelle / output shaft (Ø70x58mm)Bauteil / Workpiece

1.4305 / X8CrNiS18-9Material / Material

Siemens S840D Solution Line CAM / CNC control

Spannzange / colletSpannmittel / Clamping tool

Uhrzeit / Time

11:00 - 12:00 Uhr

Qualität / 
Grade

Wendeplatte / Insertap
[mm]

ae
[mm]

vf
[mm/min]

n
[U/min]

fz
[mm]

Vc
[m/min]

zØWerkzeug / ToolBearbeitung / Machining
Nr. / 
No.

Bearbeitung Gegenspindel / Counter spindle

TT5080CNMG 120408 EM2,5fu 0,35160PCLNL 2020 G12
Plan_Schruppen außen 
Face_rough outside

2.1

IN2505TMA1800R01
fu
0,2

8018GoldTwist TD1800090JFR00
Bohren Ø 18
Drilling Ø 18

2.2

IN2030DGM212R1003.532
fz

0,12
130532SJ5Y032R00

Vorfräsen Gabel
Pre-milling eyelet2.3

IN2505SOMT09T308SKfu 0,13120130QR0300060JGR00
Bohren Gabel Ø 30
Drilling eyelet

2.4

IN2205VHM0,1
fz

0,07
14041247C12026T2RQ050

Fertigfräsen Gabel außen
Finish milling eyelet outside

2.5

IN2205VHM0,2
fz

0,0714042047C20041W4RQ401
Fertigfräsen Gabel innen
Finish milling eyelet inside

2.6

IN2005ChipSurfer0,20,2
fz
0,1

200212
S010T06CA064/ 

45N11814T6RA45
Entgraten Gabel
Deburring eyelet

2.7

TT5080WNMX 040304 FGP1,5
Fu
0,2

160A16Q SWLNR 0403
Innendrehen
Internal turning

2.8

IN2005ChipSurfer
fz

0,07
8028

S008T05SA070/ 
45Q00810TQRA45

Gravieren
engraving

2.9

TT5080CCGT 060204 SA  0,2
fu

0,09
150TRM25/ SFCC25

Ausspindeln Gabel
Finish boring eyelet

2.10

PZ-Nr. 10



BEARBEITUNGSSCHRITTE 
MACHINING STEPS 

1.1 1.2 1.3 1.4

1.5 1.6 1.7 1.8

1.9

2.1 2.2 2.3 2.4

2.5 2.6 2.7 2.8

2.9 2.10

PZ-Nr. 10



BEARBEITUNGSSCHRITTE 
MACHINING STEPS 

1.1 1.2 1.3 1.4

1.5 1.6 1.7 1.8

1.9

2.1 2.2 2.3 2.4

2.5 2.6 2.7 2.8

2.9 2.10


