Technische Hinweise Schnittwertermittlung fiir Kugelfraser und Fraser /N
Technical hints mit Eckenradius LMT. FETTE
Calculating of cutting data for ball nose end mills and end mills ) —g
with corner radius
Giltigkeit der Diagramme Diagrams are valid
fur ap=0,5-dq bzw. for ap = 0.5 - dq respectively
a, 20,5 - d4 sonst ap = 0.5 - d4 otherwise
Berechnungsformeln siehe unten see formula below
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Schnittgeschwindigkeit Drehzahl
eleEess R.P.M. (Speed)
Ve [Mm/min] n [min=]
Kugelkopierfraser Fraser mit Eckenradius
Ball nose copying milling cutter Milling cutter with corner radius
Kugelkopierfréser mit einer Fraser mit einer Schnitttiefe von
Schnitttiefe von Cutter with depth of cut
d, Ball nose copying milling cutter a,<0,5-ds
W with depth of cut 1000
S a,<0,5-d; n= Ve - [min]
# (di—ds+2-\ds-ap-ayd) m
‘ ne V¢ - 1000 : [min-1]
/T AN 2 -mydi - 3= ap ds = 2 - Eckenradius
s P 2 - Corner radius [mm]
ap = Schnitttefe
Depth of cut [mm] Sa=di—ds+2-ds-a,-a5?
Sy = Schnittkreis-@, effektiver @
Cutting circle dia., effective @ [mm] z = Zahnezahl
di = Fraser-@ No. of teeth
Milling Cutter dia. [mm] f, = Vorschub/Zahn
- Feed/Tooth [mm]
Sa=2-+dy-a,—ap? f = Vorschub/Umdrehung
Feed/Revolution [mm/u]
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Frésen mit Schaftfrésern aus Vollhartmetall
Milling with solid carbide end mills



