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vc = π × Dm × n
1000

n =  vc × 1000
π × Dm

Tc =    lm
fn × n

Q = vc × ap × fn

Pc =  vc × ap × fn × kc

kc = kc1×   hm               
×    1 -  

γ0

hm = fn
  
×
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Bearbetad diameter
Matning per varv
Skärdjup
Skärhastighet
Spindelvarvtal
Nettoeffekt
Avverkningshastighet
Genomsnittlig spåntjocklek
Maximal spåntjocklek
Tid i ingrepp
Bearbetad längd
Specifik skärkraft
Ställvinkel
Effektiv spånvinkel

mm
mm/varv
mm
m/min
varv/min
kW
cm3/min
mm
mm
min
mm
N/mm2

grader 
graderGenomsnittlig spåntjocklek

Specifika skärkrafter

Nettoeffekt, kW

Spånavverkningshastighet, 
cm3/min

Bearbetningstid, min

Spindelvarvtal, varv/min

Skärhastighet, m/min
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