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Technische Daten

VHM - Schaftfraser Fightmax kurz

Art.-Nr. Zahnezahl

231 4
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Werkzeugempfehlung
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Einsatzmdglichkeiten

Einsatzbereiche und Besonderheiten

Art.-Nr. 231 / 1 - Fightmax STEEL kurz

4L

High-quality HPC Multidrall Fraser mit Mikrogeometrie, abgestimmtem Hartmetall und polierter Hochleistungsbeschichtung Varocon Plus
speziell fir die Stahlbearbeitung. Mit der verbesserten Stirn wird das Eintauchen und Rampenfrasen erleichtert.

Wettbewerbsvorteile und Wirtschaftlichkeit

Standzeitmaximierung durch spezieller Kantenpraparation und Verbesserung der Fertigungstoleranzen. Beste Ergebnisse in 16MnCr5,

42CrMo4 und Toolox 33.

Wettbewerb zu Hoffmann, Hanita, Maier

Anwendungsbeispiel
At - 23112010
Werkstoff: Vergiitungsstdahle <1000 N/Jmm2 (<32 HRC)
Inovatools —
D1 12,00 mm Schneidendurchmesser Wirtschaftlichk eit
z 4 Zahnezahl £/Ws (€/Werkstick)
ae 6,000 mm Eingriffshreite
ap 12,000 mm Eingriffstiefe _::
Wi 255,00 m,/min Schnittgeschwindigkeit -.:‘
n 6764 U/min Drehzahl :(_:
fz 0,07000 mm Vorschub pro Zahn 200
wf 1893,94 mm,/min  Vorschubsgeschwindigkeit 175

Q | 136,36395524 cm3®'min | Zeitspanvolumen

hm 0,04456 mm mittlere Spanungsdicke

KM 100 £/std Maschinenstundensatz e

KW 78,8 £ Werkzeugkosten ;::
T 54,87 min Werkzeugstandzeit 25
v 07z cm? Bearbeitungsvolumen

Th 66,53 min Bearbeitungszeit

£/Ws 206,43 € Kosten Werlkstiick

Wettbewerber: Wettbewerber
Art.-Nr.: Europa
Rechner
D1 12,00 mm Schneidendurchmesser
z 4 Zéhnezahl
ae & mm Eingriffshreite
ap 12 mm Eingriffstiefe
We 180,01 m/min Schnittgeschwindigkeit
n 4775 U/min Drehzahl
fz 0,09 mm Varschub pro Zahn
wf 1718,97 mm/min  Vorschubsgeschwindigkeit

Q | 123,7657%924 cm3/min | Zeitspanvolumen

hm 0,05730 mm mittlere Spanungsdicke

KM 100 £/std Maschinenstundensatz
KW 85,7 £ Werkzeugkosten

T 32,06 min Werkzeugstandzeit

W 9072 cm? Bearbeitungsvolumen
Th 73,30 min Bearbeitungszeit

€/ Ws 318,11 £ Kosten Werkstick
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Schnittdaten und Einsatzempfehlungen Art.-Nr. 231 / 1 - Fightmax STEEL kurz
Schruppen / Nuten Legende: i D Bl DOl DI Bl Bl DI Bl DL DI D1 DI DI
ap: 1,00 Gut 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
ae:1,00 Einsetzhar
Bedingt einsetzbar
Warkstoff \:rc_ cp fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
m/jmin Glad mm mm mm mm mm i i i i i mrm mm mm mm

Allgemeine Stihle <500 M/mm? (<150 HB) 55 | 0,034 0,042 0,050 0,059 0,084 0,109

198
Allgemeine Stihle <700 N/mm* (<205 He)  |A84M 50 0,034 0,042 0,050 0,059 0,084 0,109
Wergiitungsstihle =850 M/mm? (<25 HRC) - 30 0,034 0,042 0,050 0,059 0,084 0,109
WVergiitungsstihle <1000 M/mm? (<22 HRC) - 45 0,024 0,042 0,050 0,059 0,084 0,109
Wergiitungsstihle <1400 N/mm? (=44 HRC) 121 40 0,024 0,042 0,050 0,059 0,084 0,109
gehdrtete Stihle 45-55 HRC (1400-2000 MN/mn
gehdrtete Stihle 55-60 HRC (>2000 MN/mm?z)
gehédrtete Stihle 60-65 HRC
Gusseisen <1 80HB 156 33 0,034 0,042 0,030 0,039 0,084 0,109
0,024 0,042 0,050 0,039 0,084 0,109
0,024 0,042 0,050 0,039 0,084 0,109

Temperguss

& &

Gusseisen mit Kugelgraphit 134
Aluminium langspanend

Aluminium kurzspanend

Aluminium Legierungen >8% Si

Kupfar, Messing, Bronze, Rotguss

Kunststoff - Thermoplaste

Kunststoff - Duroplaste
GFK/CFE(Glas-/Kohlenstofffaser verst, K.}
Graphit

Rostfreie Stihle-INOX =700 N/mm? (<205 HB)
Rostfreie Stihle-INOX >700 MN/mm? (>205 HE)

Inconel, Hastelloy, Himenic, Manel

Titan
’ T
Schlichten//Besiumen Legende: D1 Dl Bl DL DL Bl DL DI Bl DL DI D1 Dl DI
ap: 1,00 Gut 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
ae:0,50 Einsetzbar
Bedingt einsetzbar
Werkstoff Ve P fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

m.lllmin Gl'ad mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Allgemeine Stihle <500 M/mm* (<150 HE)  J@BOM 55 0,040 0,050 0,060 0,070 0,100 0,130
Allgemeine Stshle <700 N/mm= (<205 HE)  J8#SM 50 0,040 0,050 0,060 0,070 0,100 0,130
Vergiitungsstshle <850 Nimm= (<25 HRE) 268 50 0,040 0,050 0,060 0,070 0,100 0,130
Wergiitungsstahle <1000 [mm* (<32 HRC)  |2580 45 0,040 0,050 0,060 0,070 0,100 0,130
\ergiitungsstihle <1400 N/mm= (<44 HRC) 185 40 0,040 0,050 0,060 0,070 0,100 0,130
gehdrtete Stihle 45-55 HRC (1400-2000 M/mn
gehdrtete Stihle 55-60 HRC (=2000 N/mm?)
gehirtete Stihle 60-65 HRC
Gusseisen <180HE 220 55 0,040 0,050 0,060 0,070 0,100 0,130
0,040 0,050 0,060 0,070 0,100 0,130
0,040 0,050 0,060 0,070 0,100 0,130

Temperguss

&

&

Gusseisen mit Kugealgraphit 190
Aluminium langspanend

Aluminium kurzspanend

Aluminium Legierungen *8% Si

Kupfer, Messing. Bronze, Rotguss

Kunststoff - Thermoplaste

Kunststoff - Duraplaste
GFK/CFE(Glas-/Kohlenstofffaser verst, K.}
Graphit

Rostfreie Stihle-INOX <700 MN/mm? (<205 HB)
Rostfreie Stihle-INOX =700 N/mm? (>*205 HB)
Incenel, Hastelloy, Mimaonic, Monel

Titan


http://www.tcpdf.org

