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Technische Daten Art.-Nr. 287 / 1 - Fightmax INOX kurz

VHM - Schaftfraser FIGHTMAX INOX kurz

Art.-Nr. Zahnezahl N
287 4 =

Werkzeugdaten

Ul %@ % @ UJ BJ short [DUO%

Werkzeugempfehlung

INOX
HPC |
e O

Einsatzmdglichkeiten

Einsatzbereiche und Besonderheiten

HPC Werkzeug fir INOX mit neuester Mikrogeometrie, ungleich geteilt, ungleich gedrallt und zusatzlich definierter
Schneidkantenverrundung.

Wettbewerbsvorteile und Wirtschaftlichkeit

Hoéchste Standzeit bei moderaten Schnittdaten.

Anwendungsbeispiel
Art.-Nr.: 28712010 Wetthewerber:
Werkstoff: Rostfreie Stdahle-INOX <700 N/mm? (<205 HB) Art.-Mr:
Inovatools — Rechner
D1 12,00 mm Schneidendurchmesser Zeitspanvelumen D1 12,00 mm Schneidendurchmesser
z 4 Z&hnezahl Q (em2/min} z 4 Zihnezahl
ae 6,000 mm Eingriffshreite 554 ae & mm Eingriffshreite
ap 12,000 mm Eingriffstiefe 501 L1 ap 12 mm Eingriffstiefe
Wi 140,00 m,/min Schnittgeschwindigkeit 454 N v 110,01 m,/min Schnittgeschwindigkeit
n 3714 U/min Drehzahl 401 | n 2918 U/min Drehzahl
fz 0,05200 mm Vorschub pro Zahn 35{ | fz 0,05000 mm Varschub pro Zahn
wf 772,43 mm,/min  Vorschubsgeschwindigkeit a i 583,62 mm/min  Vorschubsgeschwindigkeit
Q 55,61510331 cm?'min  Zeitspanvelumen 251 Q | 4Z,02064000 cm3/min | Zeitspanvolumen
hm 0,03310 mm mittlere Spanungsdicke El': l hm 0,03183 mm mittlere Spanungsdicke
KM £/std Maschinenstundensatz 15 . KM £/std Maschinenstundensatz
KW £ Werkzeugkosten 104 ' KW € Werkzeugkosten
T min Werkzeugstandzeit 51 [ T min Werkzeugstandzeit
v cm? Bearbeitungsvolumen 0 W cm? Bearbeitungsvolumen
Th min Bearbeitungszeit Th min Bearbeitungszeit

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

Schruppen / Muten Legende: D1 D1 o1 o1 o1 o1
Ideal

ap: 1,00 Gut €00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00

REJ IR Einsetzbar
Bedingt einsetzbar

Warkstoff ve (] fz fz fz fz fz fz

m/min Grad mm mm mm mm mm mm

Allgemeine Stihle <500 M/mm2 (<150 HB)

Allgemeine Stihle <700 M/mm2 (<205 HB)

Vergiitungsstihla =850 M/mm?2 (<25 HRC)

WVergiitungsstihle <1000 M/mm? (<32 HRC)

WVergiitungsstihle <1400 N/mm? (<44 HRC)

gehdrtete Stihle 45-55 HRC (1400-2000 MN/mn

gehdrtete Stihle 55-60 HRC (>2000 MN/mm?z)

gehédrtete Stihle 60-65 HRC

Gusseisen =180HE

Temperguss

Gusseisen mit Kugelgraphit

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-IMQX =700 Mimm? (<205 HB)- 50 0,021 0,027 0,034 0,044 0,063 0,084

Rostfreie Stihle-IMQX =700 Mimm? (=205 HB)- 30 0,017 0,022 0,027 0,035 0,050 0,067

Inconel, Hastelloy, Himenic, Manel

Titan

Schlichten//Besdumen Legende: o1 o1 o1 o1 o1 o1
Ideal

ap: 1,00 Gut 6,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00

RN Einsetzbar
Bedingt einsetzbar

Werkstoff Ve P fz fz fz fz fz fz

m/min Grad mm mm mm mm mm mm

Allgemeine Stdhle <500 M/mm? (<150 HB)
Allgemeine Stihle <700 M/mm? (=205 HB)
Wergitungsstihle <850 M/mm?2 (<25 HRC)
Wergitungsstihle <1000 MN/mm? (=32 HRC)
Weargiitungsstihla <1400 N/mm? (<44 HRC)
gehdrtete Stihle 45-55 HRC (1400-2000 M/mn
gehdrtete Stihle 55-60 HRC (=2000 N/mm?)
gehirtete Stihle 60-65 HRC

Gusseisen <180HB

Temperguss

Gusseisen mit Kugelgraphit

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 M/mm? (<205 HB) - 50
Rostfreie Stihle-INOX =700 M/mm? (>205 HB) - 30

Inconel, Hastelloy, Mimaonic, Manel

0,025 0,022 0,040 0,032 0,073 0,100
0,020 0,026 0,022 0,042 0,060 0,020

Titan

Art.-Nr. 287 / 1 - Fightmax INOX kurz

o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1
fz fz fz fz fz fz fz fz
mm mm mm mm mm mm mm mm
o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 D1

fz fz fz fz fz fz fz fz

mm mm mm mm mm mm mm mm
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