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Technische Daten Art.-Nr. 831 / 1 - Beispiel Vergitungsstahl

VHM - Schaftfraser Starmax 3G

Art.-Nr. Zahnezahl m
831 4

Werkzeugdaten
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Werkzeugempfehlung

Stahl
HPC teel GG(G)

Einsatzmdglichkeiten

Einsatzbereiche und Besonderheiten

Highend HPC Fraser fir hoher legierten Stahl, maximales Zerspanungsvolumen und Stabilitat, optimale Bedingungen und Schnittdaten
vorausgesetzt. Aufspannung mit DIN6535HB wird empfohlen! Ungleiche Teilung, ungleicher Drallwinkel, polierte Hochleistungsschicht,
Formnut flr bessere Spanabfuhr, starkerer Kern, insolierter Schaft fur erhéhte Haltekraft. Nachfolger von Artikel 731,732,733.

Wettbewerbsvorteile und Wirtschaftlichkeit

Kein Mitbewerber bekannt.

Anwendungsbeispiel
Art.-Nr.: 831.160.10 Wettbewerber: Inovatools
Werkstoff: Vergilitungsstihle <850 N/mm2 (<25 HRC) Art.-Nr.: 831.160.10
Inovatools - Schruppen Rechner
01 16,00 mm Schneidendurchmesser Zeitspanvolumen D1 16,00 mim Schneidendurchmesser
z 4 Zahnezahl Q {em3/min) z 4 Zahnezahl
ae 16,000 mm Eingriffsbreite . as 8 mm Eingriffsbreite
ap 16,000 | mm Einfriffstiefe o L1 ap 16 mm Einfriffstiefe
e 162,63  m/min | Schnittaeschwindigkeit 850 _ e 230 m/min  Schnittgeschwindigkeit
n 3236 Usmin Direhzahl 300 | n 4576 U/min Drehzahl
fz 0,12613 mm Vorschub pro Zahn — | fz 0,15 mm Vorschub pro Zahn
wf 163244 mm/min | Worschubsgeschwindigkeit o vf 274542 mm/min | Yorschubsgeschwindigkeit
Q | 417,90417000 cm®*'min | Zeitspanvolumen = . 0 1 351,41411435 cm?*/min | Zeitspanvolumen
hm 0,08030 mm mittlere Spanungsdicke 150 - hrm 0,09549 mm mittlere Spanungsdicke
K/M €/std Maschinenstundensatz 100 . KM €/std Maschinenstundensatz
KW € Werkzeugkosten [ KW € Werkzeugkosten
T min Werkzeugstandzeit > | T min Werkzeugstandzeit
W cm? Bearbeitungsveolumen 0 W cm? Bearbeitungsvolumen
Tb min Bearbeitungszeit Th min Bearbeitungszeit

€/Ws € Kosten Werkstick €/ Ws € Kosten Werkstlck
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Schnittdaten und Einsatzempfehlungen Art.-Nr. 831 / 1 - Beispiel Verglitungsstahl
Schruppen Legende: D1 D1 D1 D1 ol ol ol ol ol ol ol o1 o1 D1
ap: 1,00 Gut 3,00 4,00 500 7,00 10,00 14,00 18,00 2500
ae:1,00 Einsetzbar 6,00 B,00 bis 16,00 20,00
Bedingt einsetzbar 9,00 13,00
Warkstoff ':rc_ r.p fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
mymin Glad mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm

Allgemeine Stihle <500 M/mm? (=150 HB) 1#7¥# 55 0,012 0,025 0,044 0,03% 0,0%2 0,126 0,151 0,168
Allgemeine Stihle <700 M/mm? (=205 HB) 170 50 0,013 0,025 0,044 0,059 0,092 0,126 0,151 0,168
Allgameine Stihle <850 M/mm? (€25 HRC) - 48 0,013 0,025 0,044 0,039 0092 0,126 0,151 0,168
Vergiitungsstihle <850 M/mm? (<25 HRC) - 30 0,012 0,025 0,044 0,039 0,092 0,126 0,151 0,168
WVergiitungsstihle <1000 N/mm? (=32 HRC}- 0,012 0,025 0,044 0,039 0,092 0,126 0,151 0,168
Wergiitungsstihle <1400 N/mm? (<44 HRC) 33 0,008 0012 0,021 0027 0,044 0,039 0071 0,077
gehdrtete Stihle 45-55 HRC (1400-2000 M/mn

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

gehirtete Stihle 60-65 HRC

Gusseisen <1 80HE 17f¥ 50 | 0,012 0,025 0,044 0,039 0,092 0,126 0,151 0,168
0,012 0,025 0,044 0,039 0,092 0,126 0,151 0,168
0,012 0,025 0,044 0,039 0,0%2 0,126 0,151 0,168
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Temperguss -
Gusseisen mit Kugelgraphit -
Aluminium langspanend

Aluminium kurzspanend

Aluminium Legierungen =8% 5j

Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss

Kunststoff - Thermoplaste

Kunststoff - Duraplaste
GFE/CFE(Glas-/Kohlenstofffaser verst, K.)

Graphit

Rostfreie Stihle-INOX =700 M/mm? (<205 HB) 85 50 0,008 0,013 0,021 0,027 0,044 0,059 0,071 0,077
Rostfreie Stihle-INOX =700 M/mm? (=205 HB)

Inconel, Hastelloy, Mimonic, Monel

Titan

. P :
Schlichten//Besiumen Legende: D1 D1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 D1
3P=0145°n° Gut 3,00 4,00 500 7,00 10,00 14,00 18,00 2500
R Einsetzbar 6,00 8,00 bis 16,00 20,00

Bedingt einsetzbar 9,00 13,00

] ve P fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

Werkstoff i v
mymin Glad mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm

Allgemeine Stihle <500 MN/mm? (=150 HR) 230 55 0,015 0,020 0032 0070 0,110 0,130 0,180 0,200
Allgemeine Stihle <700 MN/mm? (<205 HB) 240 50 0,015 0,020 0,032 0,070 0,110 0,150 0,180 0,200
Allgemeine Stihle <850 M/mm? (<25 HRC) - 48 0,015 0,020 0,032 0,070 0,110 0,150 0,180 0,200
Vergiitungsstihle <850 M/mm? [«25 HRC) 30 0,015 0,030 0,032 0070 0,110 0,150 0,180 0,200
Vergiitungsstihle <1000 M/mm? (=322 HRC}- 45 0,015 0,020 0,032 0,070 0,110 0,150 0,180 0,200
Wergiitungsstihle <1400 N/mm® (<44 HRC) 120 40 0.00% 0,015 0,025 0,032 0032 0,070 0,084 0,091
gehdrtete Stihle 45-55 HRC (1400-2000 MN/mn
gehdrtete Stihle 55-60 HRC (=2000 MN/mm?)
gehédrtete Stihle 60-65 HRC

Gusseisen <180HB 250
Temperguss =

Gusseisen mit Kugelgraphit

50 0,015 0030 0052 0070 0,110 0,150 0,180 0,200
0,015 0,030 0,052 0070 0,110 0,150 0,180 0,200
0,015 0,030 0,052 0070 0,110 0,150 0,180 0,200

g 8

Aluminium langspanend

Aluminium kurzspanend

Aluminium Legierungen =8% 5i

Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss

Kunststoff - Thermoplaste

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

Rostfreie Stihle-INOX =700 M/mm? (<205 HB) 120 50 0,009 0,015 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084 0,091
Rostfreie Stihle-INOX >700 MN/mm? (>205 HE)
Inconel, Hastelloy, Himenic, Manel

Titan


http://www.tcpdf.org

