Schnittwerte - Cutting Conditions
Konische Hartmetall-Kugelfraser
Tapered solid carbide ball nose end mills Giiltig fiir - Valid for
RG72-530L
N Fiir die Berechnung der Drehzahl n
= muss mit dem mittleren Durchmesser
A dm (Messpunkt bei 0,5 x ap) gerechnet
0 werden.
ﬁ For the calculation of rpm (n), use the
2. & average diameter dy, (measuring point
e
at 0.5 x ap).
0,5 x ap
&
%
) vex1000 . .
2g < 100% 2,=05-1mm n:m[mm ]
Ve f, Ve f; MMS i
[m/min] [mm] [m/min] [mm] maL
1.1 140 0,06 100 0,07 o o [ ]
21 130 0,05 90 0,06 o a] [ ]
P 3.1 120 0,04 90 0,05 [ ] o [ ]
41 110 0,04 80 0,05 [ ]
5.1 100 0,03 70 0,04 [ ]
1.1 120 0,03 90 0,07 [
M[ 21 120 0,03 90 0,07 []
3.1 100 0,03 70 0,07 []
4.1 100 0,03 70 0,07 []
1.1
12
2.1
K[ 22
42
1.1
1.2
.3 400 0,06 280 0,12 []
4 280 0,06 200 0,12 []
.5 200 0,06 140 0,12 [
16
2.1
2
.3
4
25
N[ 26
.7
.8
[ 341
[ 32
4.
4.
43
44
il
.2
.3
1.1 120 0,03 90 0,07 [
12 100 0,03 75 0,07 []
13 60 0,03 45 0,07 []
S
30 0,03 25 0,07 []
I 30 0,03 25 0,07 [
2. 30 0,03 25 0,07 []
25 20 0,03 15 0,07 []
2.6 30 0,03 25 0,07 []
1.1
1.2
H 13
14
15
196 V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed

f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



Schnittwerte - Cutting Conditions
Konische Hartmetall-Kugelfraser
Tapered solid carbide ball nose end mills Giiltig fiir - Valid for
RG72-570L
N
Fiir die Berechnung der Drehzahl n
muss mit dem mittleren Durchmesser
dm (Messpunkt bei 0,5 x ap) gerechnet
werden.
For the calculation of rpm (n), use the
average diameter d;;, (measuring point
at0.5xap).
0,5 xap
v
vex1000 .
23,=05-1mm 3, =0,1-0,2mm n:me[mln ]
Ve f, Ve f, % 2 || mms
[m/min] [mm] [m/min] [mm] )| MaL %
1.1 120 0,07 80 0,05 [ ] o [ ]
21 110 0,06 70 0,05 [ ] a] [ ]
P 3.1 100 0,05 60 0,04 [ ] o [ ]
41 920 0,04 60 0,04 [ ]
5.1 80 0,04 50 0,03 [ ]
1.1 90 0,07 60 0,03 [
M[ 21 90 0,07 60 0,03 [
3.1 70 0,07 50 0,03 []
4.1 70 0,07 50 0,03 []
1.1
12
2.1
K[ 22
42
1.1
1.2
.3 280 0,12 200 0,06 []
4 200 0,12 140 0,06 []
.5 140 0,12 100 0,06 [
1.6
2.1
Y
25
N[ 26
.7
.8
[ 341
[ 32
4.
4.
4.
4.4
il
.2
.3
1.1 90 0,07 60 0,03 [
12 75 0,07 50 0,03 []
13 45 0,07 30 0,03 []
S
25 0,07 15 0,03 []
I 25 0,07 15 0,03 [
2. 25 0,07 15 0,03 []
25 15 0,07 10 0,03 []
2.6 25 0,07 15 0,03 []
1.1
1.2
H 1.3
14
15
M = sehr gut geeignet - very suitable 197

O = gut geeignet - suitable



Schnittwerte - Cutting Conditions

Konische Hartmetall-Kugelfraser
Tapered solid carbide ball nose end mills Giiltig fiir - Valid for
RG72-550L
N
Fiir die Berechnung der Drehzahl n
muss mit dem mittleren Durchmesser
dm (Messpunkt bei 0,5 x ap) gerechnet
werden.
For the calculation of rpm (n), use the
average diameter dy, (measuring point
at 0.5 x ap).
0,5 x ap
%
Ve x 1000 .
=0,1-0,2mm n = ———— [min-1
%=01-0 Ay X 7@ ! ]
Ve f; MMS
[m/min] [mm] MaL %
11 80 0,05 [ ] [u] n
21 70 0,04 [ ] u] [ ]
P 3.1 60 0,04 [ ] [u] n
41 60 0,03 [ ]
5.1 50 0,03 [ ]
1.1 60 0,03 [
M| 21 60 0,03 u
3.1 50 0,03 []
4.1 50 0,03 []
1.1
12
2.1
K[ 22
42
1.1
1.2
.3 200 0,06 []
4 140 0,06 []
.5 100 0,06 [
1.6
2.1
2
.3
4
25
N[ 26
.7
.8
[ 341
[ 32
4.
4.
43
44
il
.2
.3
1.1 60 0,03 [
12 50 0,03 []
13 30 0,03 []
S
15 0,03 []
I 15 0,03 [
2. 15 0,03 []
25 10 0,03 []
2.6 15 0,03 []
1.1
1.2
H 1.3
14
15
198 V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed

f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



