ebaboard / ebablock®

Frasparameter

n = Drehzahl

z =Zéhneanzahl

d = Fraserdurchmesser
vf = Vorschub

T

LMT: KIENINGER
h
vc « 1000 vf nemed
n= —— [1/min] vf = nefz.z [mm/min] fz= ———  [mm] ve= ————  [m/min]
dem zen 1000

Die angegebenen Werkzeuge und Schnittwerte sind nur le. Je nach Werkzeug hine und Bauteilgréf3e kénnen diese variieren.
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Strategie hrupeen,
Frasertyp EM29?1\6i§£:§;H050
Wendeplatte VCGLS;S?:S;ALM
Durchmesser [mm] 42
Zihnezahl 3
Radius [mm] 3
Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 500
Drehzahl n [1/min] 3789
Zahnvorschub fz [mm] 0,5
Vorschub vf [mm/min] 5684
Tiefenzustellung ap [mm] 5
Seitenzustellung ae [mm] 30
Laufzeit [min] 7
Staubentwicklung leicht

Anderungsdatum: 13.07.2026

Restmaterial Schlichten Schlichten

Kaplered Schitbeenjiaschen Z - konstant Ebene - Bereiche Z - konstant Craviclel
EBG V16.016AN140 DHC @12 INOX ERC \/(5.20;5:;:120-0 ERC \/(252.30(;;)%::120-0 ERC R;gt:f::g;mo-c A(i;":; g;f)e'
WPB 16 AF 30 - "ezetor) " ezse) oratoze)
25 12 12 10 8 2
2 3 2 2 2 2
13 1 2 1 4 1
500 500 500 450 452 113
6366 13262 13262 14323 18000 18000
0,5 0,20 0,3 0,15 0,1 0,1
6366 7957 7957 4297 3600 3600
5,0 10 2 0,5 0,2 0,5
3 6 8 6 0,5 0
7 1 4 3,5 80 2
leicht leicht keine keine keine keine
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