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Technische Daten

VHM - INOX-Hochleistungsfraser
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Einsatzbereiche und Besonderheiten

Erfolgreich in schwer zu zerspanenden Materialien wie Inox, Titan, Inconel und Nimonic.

Ungleiche Teilung, ungleicher Drallwinkel, Formnut und polierte Hochleistungsschicht.

Wettbewerbsvorteile und Wirtschaftlichkeit
Wettbewerb zu Hoffmann Tisi und WNT Monstermill.

Anwendungsbeispiel
Art.-Nr.: 1.388.160.10
Werkstoff. Rostfreie Stdhle-INOX <700 N/mm2 (<205 HB)

Inovatools = Schruppen

b1 16,00 mm Schneidendurchmesser Wirtschaftlichkeit
z 4 Zahnezahl €/ Ws [€/Werkstick)
ae 16,000 mm Eingriffsbreite
ap 16,000 |mm Einfriffstiefe 100
Ve E7,18 myrmin Schnittgeschwindigksit
n 1336 USmin Drehzahl
fz 0,05886 mm Vorschub pro Zahn 7
wf 314,66 mrm/min | Vorschubsgeschwindigkeit
Q | 80,55254000 cm3min | Zeitspanvelumen 50
hm 0,03747 mm mittlere Spanungsdicke
K/M BO €/ std Maschinenstundensatz
KW 62 € Werkzeugkosten 20
T 32 min Werkzeugstandzeit
v 1792 cm?# Bearbeitungsvolumen
Tb 22,25 min Bearbeitungszeit
€£/Ws 72,78 € Kosten Werkstick

Art.-Nr. 1.388 / 1 - Beispiel Inox

Wettbewerber: bekannt
Art.-Nr.:
Rechner
D1 16,00 mm Schneidendurchmesser
z 4 Zahnezahl
as 16 mim Eingriffsbreite
ap 16 mm Einfriffstiefe
Ve 100 i/ min Schnittgeschwindigkeit
n 1989 U/min Drehzahl
fz 0,05 mm Vorschub pro Zahn
vf 397.89 mm/min | Worschubsgeschwindigkeit
Q 101,85916358 cm3/min  Zeitspanvolumen
hrm 0,03183 mm mittlere Spanungsdicke
K/M BO €/ std Maschinenstundensatz
KW 62 € Werkzeugkosten
T 13 min Werkzeugstandzeit
W 1792 cm?2 Bearbeitungsvolumen
Th 17,59 min Bearbeitungszeit
€£/Ws 107,34 € Kosten Werkstick
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Schnittdaten und Einsatzempfehlungen Art.-Nr. 1.388 / 1 - Beispiel Inox
EEERE Legende: D1 D1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1
ap: 1,00 Gut 600 8,00 10,00 16,00 20,00
EESC Elnsetzkar 12,00
Eedingt elnsetzbar
werkstaff vC [i] fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
I'I'I,lr|'|'|||'| Grad mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm

Allgemelne Stahle =500 N/mm2 (=150 HE) 55 | 0,035| 0,045 | 0,075 | 0,100| 0,120

Allgemelne stahle =700 N/mm= (=205 HE) 50 | 0,035| 0,045 | 0,075 | 0,100| 0,120

Allgemelne stahle <850 N/mm32 (=25 HRC) 48 0,035 0,045 0075 0,100 0,120

Vvergotungsstahle =850 N/mm= (=25 HRC) 50 0,035 0,045 0,075 0,100 0,120
vergotungsstahle <1000 Mf/mm?2 [=32 HRC) 140 45 0,025 0032 0,052 0070 0,084
vergotungsstahle <1400 N/mm2 (=44 HRC) o0 40 0,025 0032 0,052 0070 0,084
gehartete Stahle 45-55 HRC {1400-2000 N/mm2)

gehartete Stahle 55-60 HRC (=2000 N/mm2)

gehartete stahle 60-65 HRC

Gusselsen = 1820HE 50 0,035 | 0045 0075 0,100 0,120
Temperguss 140 40 0,035 | 0045 0075 0,100 0,120

Gusselsen mit Kugelgraphit 140 40 0,035 0045 0075 0,100 0,120
Aluminlum langspanend

Aluminium kurzspanend

Aluminlum Leglerungen =8% SI

Kupfer, Messing, Bronze, Robguss

Kunststoff - Thermoplaste

Kunststoff - Duroplaste

GFK/CFK(Glas-/Kohlenstofffaser verst. K.}

Graphit
Rostfrele stahle-INOX <700 N/mm?2 (<205 HBE) - 50 0,025 0032 0,052 0,070 0,084
Rostfrele Sstahle-INCX >700 N/mm2 (>205 HE) 55 30 0025 0,032 0052 0070 0,084
Inconel, Hastelloy, Mimonic, Monel 35 35 0,015 0,025 0,032 0052 0,070
Titan 50 35 0,015 0,025 0,032 0,052 0,070
O e = Legende: o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1
ap: 1,00 Gut 600 8,00 10,00 16,00 20,00
AECIH Einsetzbar 12,00
Eedingt elnsetzbar
werkstoff vC [i] fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
I11,-rFI1|I1 Grad mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm

Allgemelne Stahle <500 Nf/mm?2 (=150 HE) 55 | 0,035 0,045 0,075 | 0,100| 0,120

Allgemelne Stahle =700 N/mm2 (=205 HE) 50 | 0,035| 0,045 | 0,075 | 0,100| 0,120

Allgemelne Stahle <850 N/mm2 (=25 HRC) 48 | 0,035| 0,045 | 0,075 | 0,100| 0,120

vergotungsstahle =850 N/mmz (=25 HRC) 50 0,035 0045 0,075 0,100 0,120
Vergotungsstahle =1000 Mfmm= (=32 HRC) 140 45 0025 0032 0,052 0,070 0,084
vergotungsstahle <1400 N/mmz [ <44 HRC) 90 40 0,025 0,032 0,052 0070 0,084
gehartete Stihle 45-55 HRC (1400-2000 Nfmm?2)
gehartete Stahle 55-60 HRC (=2000 N/mm2)
gehartete stahle 60-65 HRC

GEUsselsen < 180HE 50 0,035 | 0,045 0,075 0,100 0,120

Temperguss 140 40 0,035 0,045 0,075 0,100 0,120

Gusselsen mit Kugelgraphit 140 40 0,035 0045 0075 0,100 0,120
Aluminlum langspanend

Aluminlum kurzspanend

Aluminlum Leglerungen =8% SI

Kupfer, Messing, Bronze, Robguss

Kunststoff - Thermoplaste

Kunststoff - Duroplaste

GFK/CFK(Glas-/Kohlenstofffaser verst. K.}

Graphlt

Rostfrele stahle-INCX =700 N/mm= (<205 HE) - 50 0025 0,032 0,052 0,070 0,084
Rostfrele stahle-INCX =700 N/mm?2 (=205 HE) 55 30 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084
Inconel, Hastelloy, Mimonic, Maonel 35 35 | 0,015 0,025 0,032 0,052 0,070

Titan S0 35 | 0,015 0,025 0,032 0,052 0,070
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