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MASCHINE | Hermle UFW 1130 |vertikal Horizontal [ | Spindel HSK63A
Drehzahl 12.000 |U/min
Frasen

Spindel |11 |kw

Emulsion |:| Luft

MATERIAL | | Nr. [ 1.2311 | Zugfestigkeit 1000 |N/mm2  HRC [ |

NSRS vicoee |
Schruppen [ ] schlichten

Vorschlichten |:|

Glatter Schnitt

Unterbrochener Schnitt [ ]

Stark unterbrochener Schnitt |

I Mirror Ball

Werkzeug BNML 120085T S16C
Werkzeug drm 12 mm
Werkzeughalter Shrink

Schneiden 2

Schneidplatte BNM 120-S
Spanleitstufe

Beschichtung JC8008
Schnittgeschw. | Vc 565 m/min
Umdrehungen n 15.000 U/min
Vorschub/Minute | Vf 2.500 mm/ min
Vorschub/Zahn fz 0,083 mm/Z
Vorschub/Umdr. | f/U mm/U
Axial ap 0,1 mm
Radial ae 0,15 mm (%)
Total Frastiefe mm
Kihlung Air

Auskraglange OH mm
Spanvolumen Q

Bohrungen

Bearbeitungszeit 16 Std. min
Toleranz m
Standzeit T min

Spindelbelastung

Durch den Anstellwinkel des Werkzeuges konnte eine gute Oberflache erzielt werden.

Zusatzlich brachte die neue WsP-Qualitat (JC8008) eine Standzeitverlangerung um 50%.
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Auch durch einen
Gleichlauf - Gegenlauf
konnte man diese
Oberflache erzielen.

Werksiick wird
nur mehr leicht
poliert.

Oberflache
gefrast Ra ~0,1p
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