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VII. Frasen,Sagen , Verzahnen

VIL. Milling ,Sawing , Gear manufacturing

VIl. Fraisage .Sciage . Taillage
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F.asen. Verfahren — Mitling: Processes —

8110

81102

81103

81104

81105

12

Frasen {n, vb)
milling

fraisage {m)

Bl 5. 81110

s. 81112
s. 81129
Schruppfrisen (n, vb} 5. 81103
Vorfrasen (n, vb) s. 81104

rough mitling

f-raisage {m) d’ébauche
dégrossissage {m) a la fraise

H#

Schlichtfrisen (n, vb)
Nachfrasen (n, vb)
Fertigfrasen (n, vb)

finish milling

fraisage (m) de finition
fraisage (m) fin
fraisage {m) de finition

R L

Feinfrasen (n, vb) s. 81213
Feinstfrasen (n, vb)

fine-milling
precision-milling

fraisage {m) fin

e

Breitschlichtirisen {(n, vb)
‘fly’ mitling

fraisage {m) avec fraise

a planer

CIIEMN

DIN 6580




Fraisage: Procédés

81101...81105

Abspanverfahren mit umiaufen-
dem, mehrschneidigem Werkzeug
(Fréser), bei dem Schnitt {v,}-
und Vorschubbewegung {vg)
entweder allein vom Werkzeug
oder die Schnittbewegung vom
Werkzeug und die Vorschubbe-
wegung vom Werkstiick ausge-
fihrt werden,

multi-tooth tool (cutter) in
which the cutting (v¢) and feed
motion {v¢) are produced
either solely by the cutter or
the cutting motion is produced
by the cutter and the feed
motion is performed by the
workpiece.

P RERERIGL T L1+ LUIH & Fb o il sl 1A 7 3k

Frasverfahren mit relativ
groBem Varschub zur Erzie-
lung groBer Zerspanleistungen.

Miilling process with relatively
large feed for achieving high
metal-removal rates.

R R LB a2 4 B LR R 2 R IR R B W) O

Frasverfahren mit groRer
Schnittgeschwindigkeit und
kieinem Vorschub zur Herste!-
iung von Oberfliichen geringer
Raubheit.

Milling process employing high
cutting speeds and low feeds
for producing smooth surface
finish.

SR FE T8 oy 470 ) 338 P 00 2 4 B T o N O T 6 0 A

Frasverfahren wie 81 103,
meist ausgefihrt mit Messer-
kopf.

Milling process like 81 103
mostly performed with an
inserted-taoth face-milling
cutter.

BRI R 81103, B AWM A LTI A LA.

Frasen mit einschneidigem
Fraser, dessen Nebenschneide
in der Arbeitsebene tiegt,

R 845 7] Rt AT HIgem .

Milling using a single-tooth
cutter whose secondary cutting
edge is in the working plane,

Machining process using rotating

Procédé d’usinage par enléve-
ment du . upeaux 3 V'aide d'un
outil tournant 3 plusieurs
tranchants {fraise), le mou-
vement de coupe (v} et le
mouvement d'avance (v,)
étant assurés soit par {'outil
pour le mouvement de coupe
et par la piéce pour le mouve-
ment d'avance.

Mode de fraisage dans lequel
I'avance est relativement
grande en vue de réaliser un
débit de métal important.

Fraisage & grande vitesse de
coupe et faible avance en vue
de réaliser des surfaces de
qualité {rugosité, précision
etc.).

Fraisage comme 81 103
souvent réalisé avec une
fraise tourteau.

Fraisage avec fraise dont
'aréte complémentaire se
situe dans le plan de travail.
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