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Geltungsbereich: QS_QC_QM

Bitte senden Sie dieses Protokoll ®
an lhren Ansprechpartner.

Zerspanungsprotokoll Frasen

Firma: Werkst.-Nr.: Datum:

Ansprechpartner: DIN Bez.: Analyse [%]:

sware Fo T Tun] e [ Jor i Juol v [w] |
PLZ, Ort:

Maschine: P: [kw]

Type: n(s): [min-1]

Wz. Aufn.: Vi [mm/min] CNC-Steuerung

Bearbeitungsbedingungen:
Hersteller:

Frasertyp:

Aufnahme:

Auskragldnge:

Kihlung (Luft/Wasser):

Schneidstoff

Schneidstoffart:
Hersteller:
Schneidstoff-Bezeichnung:
Beschichtung:

Schnittdaten

Ve [m/min]:
Vi [mm/min]:
n(s) [min']:
D¢ [mm]:

f, [mm]:

ap [mm]:

ae [mMm]:

in]:

4
3
5

Ergebnisse
Anzahl der Durchgénge:
Standzeit [min]:
Standlange [feed]:
Zeitspanvolumen [cm?/min]:

Leistungsaufnahme [kW]:

Bourteilung' 1]2]s]efs]s]7]efo ol t]2fs]s]s]el7]s]sfiol1f2]s4[sle]7]e[ofu]1]2[sle s 6] 7 o]0 10
Skizze/Bemerkung:

*1=sehr schlecht, 5 = zufriedenstellend, 10 = sehr gut

(> Pokolm Fréstechnik GmbH & Co. KG
Adam-Opel-Str. 5 | 33428 Harsewinkel | Germany | +49 5247 9361-0 | info@pokolm.com | www.pokolm.com
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