
    Technischer Werkzeugbericht   
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Nach diesem Versuch sind Hitachiprodukte in Zukunft ein wichtiger Bestandteil. 

Bearbeitungszeit

Standzeit
Fräser
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BEMERKUNGEN
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Bearbeitung

Auskraglänge
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15

32
1

17

Eine gute Zusammenarbeit mit dem Kunden und der Wille etwas zu Bewegen konnte dieses Ergebnis ermöglichen.
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0,1

Fräsen

  Nr.
900 Zugfestigkeit

Unterbrochener Schnitt

Vorschlichten

Glatter Schnitt

17.02.09
Hr.Riedl
Tool maker

1 .2343

 Horizontal Vertikal
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0,1

  HRC
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 Spindel
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 Luft

HSK63A

KUNDE

Emulsion

Drehzahl

Josef Reich
0043-664-1853951

j.reich@reich.at

Datum

Hermle C800V

U/min

WERKSTÜCK Becher

MATERIAL
  Nr. 1 .2311

282

0,1

20

0,2

Kunde machte den Werkzeugtest alleine.
Hatte so auch keine Bilder von der 

Schlichtfläche

750 mm

850 mm

Das ist eine Standzeit die man sich 
auf der Zunge zergehen lassen kann.

35 Stunden auf 52hrc
und nur geringer Verschleiß 
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