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Dyl

VHM - Schaftfraser Hardmax

Art.-Nr. Zahnezahl
310 3,4
Werkzeugdaten

] () (][ (L) [ () P

Werkzeugempfehlung

HRC | Stahl
HeC | [ Tsc | SR [l | eete)

Einsatzmdglichkeiten

Einsatzbereiche und Besonderheiten

Stabiler HPC Fraser fiir Stéhle <60HRC.
1,5xD Schruppnut und Formnut fir hochste Stabilitat

Wettbewerbsvorteile und Wirtschaftlichkeit
Wettbewerb zu Hitachi Epoch

Anwendungsbeispiel
Art.-Nr.: 310.100.10 Wettbewerber:
Werkstoff: gehédrtete Stihle 45-55 HRC (1400-2000 N/mm2) Art.-Nr.:
Inovatools Rechner
b1 10,00 mm Schneidendurchmesser Zeitspanvolumen D1 10,00 mm Schneidendurchmesser
z 4 Zahnezahl Q (em3/min} z 4 Zdhnezahl
ae 10,000 mm Eingriffsbreite i as 1 mim Eingriffsbreite
ap 4,000 mm Einfriffstiefe " I N S - ap 12 mm Einfriffstiefe
Ve 83,85 myrmin Schnittgeschwindigksit 14 I T Ve 79 i/ min Schnittgeschwindigkeit
n 2669 U/min Crehzahl 12 | n 2515 U/min Crehzahl
fz 003912 mm Vorschub pro Zahn 0 RN fz 0,05 mm Vorschub pro Zahn
wf 417,69 mrm/min | Vorschubsgeschwindigkeit vf 502,93 mm/min | Worschubsgeschwindigkeit
Q 16,70765917 cm3/min  Zeitspanvolumen . Q 6,03515544 cm3/min Zeitspanvolumen
hm 002491 mm mittlere Spanungsdicke 6 | k] hrm 0,01554 mm mittlere Spanungsdicke
K/M €/ std Maschinenstundensatz M . K/M €/ std Maschinenstundensatz
KW € Werkzeugkosten ' KW € Werkzeugkosten
T min Werkzeugstandzeit - [ T min Werkzeugstandzeit
v 240 cm?# Bearbeitungsvolumen 0 W 180 cm?2 Bearbeitungsvolumen
Tb 14,36 min Bearbeitungszeit Th 29,83 min Bearbeitungszeit

€£/Ws € Kosten Werkstick €£/Ws € Kosten Werkstick
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Schnittdaten und Einsatzempfehlungen

Schruppen

ap: 1,00
ae: 1,00

Werkstoff

Allgemeine Stihle <500 M/mm?
Allgemeine Stihle <700 M/mm?
Allgameine Stihle <850 M/mm?
<850 MN/mm?2
<1000 Nf/mm?
<1400 N/mm?

Vergiitungsstihle
Vergiitungsstihle

WVergiitungsstihle

Legendea:

Gut
Einsetzbar

Bedingt einsetzbar

W

m/min Grad

(<150 HB)
(=205 HB) 99

(<25 HRC) (0N
(<25 HRC) [106
(<32 Hre) (1200

(=44 HRC) 103

gehdrtete Stihle 45-55 HRC (1400-2000 M/mn
gehdrtete Stihle 55-60 HRC (=2000 MN/mm?) 42

gehirtete Stihle 60-65 HRC
Gusseisen <180HB
Temperguss

Gusseisen mit Kugelgraphit
Aluminium langspanend
Aluminium kurzspanend
Aluminium Legierungen =8% 5j
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss
Kunststoff - Thermoplaste

Kunststoff - Duraplaste

85

GFK/CFE(Glas-/Kohlenstofffaser verst, K.)

Graphit

Rostfreie Stihle-INOX =700 MN/mm? (<205 HBE)
Rostfreie Stihle-INOX =700 M/mm? (=205 HB)

Inconel, Hastelloy, Mimonic, Monel

Titan

Schlichten//Besiumen

ap: 1,00
ae:0,50

Werkstoff

Allgemeine Stihle <500 MN/mm?
Allgemeine Stihle <700 MN/mm?
Allgemeine Stihle <850 M/mm?
Vergiitungsstihle <850 M/mm?
Vergiitungsstihle <1000 M/mm?
Vergiitungsstihle <1400 N/mm?

Legende:

Gut
Einsetzbar

P

50

50

B & &

20

g & 2

Bedingt einsetzbar

W

m/min Grad

(<150 HB)
(<205 HB)
(<25 HRC)
(<25 HRC)
(<32 HRC)
(<44 HRC)

140

145

gehdrtete Stihle 45-55 HRC (1400-2000 MN/mn|
gehértete Stihle 55-60 HRC (=2000 M/mm?3) L1

gehédrtete Stihle 60-65 HRC
Gusseisen <180HB
Temperguss

Gusseisen mit Kugelgraphit
Aluminium langspanend
Aluminium kurzspanend
Aluminium Legierungen =8% 5i
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss
Kunststoff - Thermoplaste

Kunststoff - Duroplaste

120

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

Graphit

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

Inconel, Hastelloy, Himenic, Manel

Titan

D1

2,50
2,00

fz
mm

0,012
0,012
0,012
0,008
0,008
0,006
0,006

0,008
Q,008
0,008

D1

2,50
3,00

fz

mm

0,015
0,015
0,013
0,010
0,010
0,007
0,007
0,007
0,010
0,010
0,010

D1

4,00

fz
mm

0,017
0,017
0,017
0012
0012
0,008
0,008

0,012
0,012
0012

D1

4,00

fz

mm

0,020
0,020
0,020
0,013
0,013
0,010
0,010
0,010
0,013
0,013
0,013

D1

5,00
E,00

fz
mm

0,029
0,029
0,029
0,021
0,021
0,015
0,015

0,021
0,021
0,021

D1

5,00
€,00

fz

mm

0,035
0,035
0,035
0,025
0,025
oo1g
oo1g
o018
0,025
0,025
0,025

D1

8,00

fz
mm

0,038
0,038
o038
0,027
0,027
0,019
0,019

0,027
0,027
0,027

D1

8,00

fz

mm

0,045
0,045
0,045
0,032
0,032
0,022
0,022
0,022
0,032
0,032
0,032

D1

10,00
12,00

fz
mm

0,050
0,050
0,050
0,044
0,044
0,031
0,031

0,044
0,044
0,044

o1

10,00
12,00

fz

mm

0,060
0,060
0,080
0,052
0,052
0,027
0,027
0,037
0,052
0,052
0,052
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D1

14,00
16,00
18,00

fz
mm

0,067
0,087
0,087
0,059
0,059
0,042
0,042

0,059
0,059
0,059

o1

14,00
18,00

fz

mm

0,080
0,080
0,080
0,070
0,070
0,050
0,050
0,050
0,070
0,070
0,070

D1

20,00

fz
mm

0,084
0,084
0,084
0,071
0,071
0,050
0,050

0,071
0,071
0,071

o1

20,00

fz

mm

0,100
0,100
0,100
0,084
0,084
0,080
0,080
0,060
0,084
0,084
0,084

D1

fz
mm

o1

fz

mm

D1

fz
mm

o1

fz

mm

D1

fz
mm

o1

fz

mm

D1

fz
mm

o1

fz

mm

D1

fz
mm

D1

fz

mm

D1

fz
mm

D1

fz

mm

D1

fz
mm

D1

fz

mm
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