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Vorschubgeschwindigkeit

Bezeichnung

HCT (HORN Circular Technology)
- safe and fast -
Your cutting data for groove milling by circular interpolation of internal and external grooves as well as groove milling 
of linear grooves.
System requirements from Windows 95. Available on CD-ROM.

Spandicke

Eingriffslänge

Insgesamt zu
zerspanende Fläche

Gesamt-Zerpanzeit
(für AT)Length of cut

Area of chip

Area of groove section

Time for cut (for AT)

Vorschubgeschwindigkeit
der Fräsmittelpunktsbahn
Feed rate of tool centre

Vorschubgeschwindigkeit
der Schneide (Nutgrund-Ø)
Feed rate of tool tip

INNENNUTENFRÄSEN
MILLING OF AN INTERNAL GROOVE

NUTFRÄSEN (Zirkular) 
GROOVE MILLING by circular interpolation

s'	 vf
Feed rate

Drehzahl
Revolutions

n	 n

Vorschub/Zahn
Feed/tooth

sz	 fz

Zähnezahl
Number of teeth

z	 z

mittlere Spandicke
medium thickness of chip

hm	 hm

radiale Schnittiefe
radial depth of cut

ar	 ae
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Vorschubgeschwindigkeit
der Fräsmittelpunktsbahn
Feed rate of tool centre

Vorschubgeschwindigkeit
der Schneide (Nutgrund-Ø)
Feed rate of tool tip

Radius Fräser r	 r
Radius of cutter
Radius Werkstück
Radius of workpiece

R	 R

s‘1	 vf 3

s‘2	 vf2
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