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Einsatzbereiche und Besonderheiten

HPC Topprodukt speziell fir Aluminium und NE-Metalle.

Unlgeiche Teilung, ungleicher Drallwinkel und Schruppnut.

Schneiden und ZrN Beschichtung poliert.

Wettbewerbsvorteile und Wirtschaftlichkeit

Wettbewerb zu Hoffmann, GW und Ceratizit

Anwendungsbeispiel
Art.-Nr.: 244.100.10
Werkstoff:  Aluminium kurzspanend

Inovatools - Schruppen

01 10,00 mm Schneidendurchmesser
FL 3 Zahnezahl

ae 10,000 mm Eingriffsbreite

ap 10,000 mm Einfriffstiefe

e 318,20 mymin Schnittgeschwindigkeit

= 10129 rpmm Direhzahl

fz 0,05466 mm Vorschub pro Zahn

wf 1660,83 mm/min | Vorschubsgeschwindigkeit

Q 166,08284000 cm®fmin | Zeitspanvolumen

Hrm 0,03480 mm mittlere Spanungsdicke

K/M €/std Maschinenstundensatz
KW € Werkzeugkosten

T min Werkzeugstandzeit

v cm?® Bearbeitungsvolumen
Tb min Bearbeitungszeit

€/Ws € Kosten Werkstick

Zeitspanvolumen

Q (cm3min)

Art.-Nr. 244 / 1 - Beispiel Aluminium
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Wettbewerber: Inovatools
Art.-Nr.. 244.100.10
Rechner
D1 10,00 mim Schneidendurchmesser
FL 3 Zahnezahl
as 10 mm Eingriffsbreite
ap i0 mm Einfriffstiefe
VE 314,16 mymin Schnittgeschwindigkeit
s 10000 rpm Drehzahl
fz 0,065 mm Worschub pro Zahn
vf 1950,00 mmy/min | Vorschubsgeschwindigkeit

0 195,00045599 cm3/min | Zeitspanvolumen

Hrm 0,04138 mm mittlere Spanungsdicke

KM €/std Maschinenstundensatz
KW € Werkzeugkosten
T min Werkzeugstandzeit
W cm?® Bearbeitungsvolumen
Th min Bearbeitungszeit
€/ Ws € Kosten Werkstick
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Schnittdaten und Einsatzempfehlungen

Schruppen Legende: D1
ap: 1,00 Gut 3,00
ae: 1,00 Einsetzbar 4,00

Bedingt einsetzbar

! v p fz
Werkstoff m/min Grad mm

Allgemeine Stihle <500 MN/mm2 (<150 HE)
Allgemeine Stihle <700 M/mm= (<205 HE)
Allgameine Stihle <850 M/mm2 (<25 HRC)
Vergiitungsstihle <850 M/mm? (=25 HRC)
Vergiitungsstihle <1000 N/mm?  [=32 HRC)
WVergiitungsstihle <1400 N/mm? (=44 HRC)
gehdrtete Stihle 45-55 HRC (1400-2000 M/mn
gehdrtete Stihle 55-60 HRC (=2000 MN/mm?)
gehirtete Stihle 60-65 HRC

Gusseisen <180HB

Temperguss

Gusseisen mit Kugelgraphit

Aluminium langspanend 380 70 0038
Aluminium kurzspanend - 65 0,038
Aluminium Legierungen =>5% Si 212 45 0,038
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 156 355 0,029
Kunststoff - Thermoplaste 318 90 0,029

Kunststoff - Duraplaste
GFE/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 Legende: D1

ap: 1,00 Gut 3,00

40,50 Einsetzbar 4,00
Bedingt einsetzbar

Werkstoff ve P i

mimin Grad mm
Allgemeine Stihle <500 M/mm? (<150 HB)
Allgemeine Stihle <700 M/mm2 (<205 HE)
Allgemeine Stihle <850 M/mm= (<25 HRC)
WVergiitungsstihle =850 M/mm? (<25 HRC)
Vergiitungsstihle <1000 M/mm? (<322 HRC)
Vergiitungsstihle <1400 Nf/mm?* (<44 HRC)
gehdrtete Stihle 45-55 HRC (1400-2000 MN/mn
gehdrtete Stihle 55-60 HRC (=2000 MN/mm?)
gehédrtete Stihle 60-65 HRC
Gusseisen <180HB
Temperguss

Gusseisen mit Kugelgraphit

Aluminium langspanend 350 70 0,045
Aluminium kurzspanend - 63 | 0,043
Aluminium Legierungen =>58% Si 300 45 0,045
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 220 55 0,035
Kunststeff - Thermoplaste 450 90 0,025

Kunststoff - Duroplaste
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

5,00
E,00

fz
mm

0,050
0,050
0,050
0,024
0,024

D1

5,00
€,00

fz

mm

0,080
0,080
0,060
0,040
0,040

D1

8,00

fz
mm

0,087
0,067
0,087
o028
o028

D1

8,00

fz

mm

0,080
0,080
0,080
0,045
0,043

D1

10,00

fz

mm

0,076
0,076
0,076
0,050
0,050

D1

10,00

fz

mm

0,090
0,090
0,090
0,060
0,080

D1

12,00

fz
mm

0,084
0,084
0,084
0,082
0,062

o1

12,00

fz

mm

0,100
0,100
0,100
0,075
0,073

D1

16,00

fz
mm

0,109
0,109
0,109
0,076
0,076

o1

16,00

fz

mm

0,120
0,120
0,130
0,090
0,090
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mm
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0,135
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o1

fz
mm
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o1
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fz

mm
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fz

mm
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0,200
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0,160
0,160
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mm
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mm
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mm
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mm
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