
Anbindung

Spindelleistung (KW) 

Drehzahl  (u/min) 

Vorschubg. (mm/min) 

X
Artikelnummer

D
Z

€
bar

Vc (m/min)

n ( r.p.m.)

fu (mm/u)

Vf (mm/min)

(mm)

(mm)

(mm)

Q (cm³/min)

Anzahl Löcher 96 96
T (s)

Drehzahl
Vorschub / U
Vorschubgeschw.
Zustellung
Rückzug

Durchmesser
Anzahl Schneiden
Beschichtung / HM-Substrat
Werkz. Aufnahme

Kühlleistung
Kühlung

Schnittgeschw. ( D1mm)

Einfahrdrehzahl
Einfahrvorschub

Stundensatz Maschine 

B
em

er
ku

ng Herstellung von jeweils 48 Auswerferpassungen Ø 2.5 H7 im gehärteten Formeinsatz! Bei einer Erodierzeit von ca. 15 Minuten pro Bohrung, ergab sich 
eine Bearbeitungszeit von 24h ( 1440 Min) plus ca. 5 kg Draht ( 10 €/kg) und das Vorbohren im weichen Formeinsatz. Die Bohrzeit lag bei ca. 30 Minuten, 

Zeitersparnis 23.5h gegenüber Erodierprozess! Der Kunde ist mit dem Ergebnis sehr zufrieden und wird zukünftig die Fertigungsstrategie auf das 
Hartpassungsbohren anpassen.

Zeitspanvolumen

Bearbeitungszeit 300 1.500

ges.Bohrtiefe 0,75 10,00

2,00
0,40
190 190

0,40
2,00

10000
0,02

30

reduziert auf 50%

30
10000
0,02

Spanbruch mit Lüften Spanbruch mit LüftenBohrstrategie

kontinuierlich kontinuierlich
Kosten Neuwerkzeug 96,1
Schnittbedingungen

105,7

Emulsion Emulsion

Hydroden Schrumpfen Kraftspannfutter Kraftspannfutter
80 80

3

90TGHSP3CBALD TGHDR2.5CBALT
3,00 2,50

Hersteller Iwata Iwata Iwata Iwata

18.000
45.000

CAM-System Cimatron E
Werkstückspannung gut

HSK63

15

Aufgabe Hart Bohren Test Aussendienst Biskic

Material Warmarbeitsstahl X38CrMoV5.1
Nummer 1.2343

HRC

Grund
Rundtisch/ Pratzen
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Produktionskostenvergleich

Produktionskostenvergleich
AG / Bezeichnung Aufbauen Senkerodieren Gesamt
Stundensatz 60,00 € / h 75,00 € / h

Werkzeug Messmittel Draht

Preis Werkzeug 0,01 € 50,00 €

Standzeit 999.999  min 99.999.999  min

Bearbeitungszeit 5  min 1.440  min 1.445  min

Werkzeugkosten 0,00 € 0,00 € 0,00 € 0,00 € 0,00 € 0,00 €

Arbeitsplatzkosten 5,00 € 1.800,00 € 0,00 € 0,00 € 0,00 € 1.805,00 €

Produktionskosten 5,00 € 1.800,00 € 1.805,00 €

AG / Bezeichnung Zentrieren Hartbohren Gesamt
Stundensatz 80,00 € / h 80,00 € / h

Werkzeug 90TGHSP3CBALD TGHDR2.5CBALD

Preis Werkzeug 96,10 € 105,70 €

Standzeit 180  min 180  min

Bearbeitungszeit 5  min 25  min 30  min

Werkzeugkosten 2,67 € 14,68 € 0,00 € 0,00 € 0,00 € 17,35 €

Arbeitsplatzkosten 6,67 € 33,33 € 0,00 € 0,00 € 0,00 € 40,00 €

Produktionskosten 9,34 € 48,01 € 57,35 €

Techologie bisher

Technologie FH

Prozeßkostenvergleich

100,00%

2,08%

Bearbeitungszeit
100,00%

3,18%

Produktionskosten
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