Datablad /% Hoffmann Group

Enkelttands-gevindfraeser 3xD, TiAIN, M: M3

e ——
Bestillingsdata
Bestillingsnummeret 139615 M3
GTIN 4045197585820
Artikelklasse 1)
Beskrivelse

Udfarelse:

Korrigeret gevindprofil til freesning af praecise indvendige gevind, (sgrg for stabil
opspaending). Meget stabil enkelttands-gevindfraeser, seerligt velegnet til GFK, CFK og grafit.
Egner sig ogsa til Ti- og Ni-basislegeringer og haerdet stal op til 58 HRC.

Fordel:

Markant lavere radial fortreengning end ved flertandsgevindfraesere.

Bemaerk:

Enkelttandsgevindfreeser udelukkende til fremstilling af indvendigt gevind. Kernehul (og
eventuelt forseenkning) skal allerede veere lavet!

Pa grund af tandprofilen ma kun den pagzldende nominelle gevind-@ (= storrelse) laves
med den tilhgrende gevindstigning (se tabel).

Indvendig keling: nej

Antal teender Z: 3

Gevindstigning: 0,5 mm

Nominel @ D¢: 2,4 mm

Skaftlaengde L,: 28 mm

Udhaengsleengde L,: 9 mm

Samlet lengde L: 41 mm

Skaft-@& Ds: 3 mm

Teknisk beskrivelse

maks. Indsatsdybde L. 9mm
Antal spannoter 3
Antal teender Z 3

© Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge 10.03.2023 21:10 1/3



Datablad /% Hoffmann Group

Gevindstigning

Tilspeending f, i stdl < 1400 N/mm?’
Skaft-@ D,

Samlet leengde L
Tilspaending f, i CFK
Skaftlaengde L

Indvendig keling
Gevinddybde
Gevindstarrelse

Nominel @ Dc
Udhaengsleengde L,
Belaegning

Gevindtype

Gevindtype

Flankevinkel

Skaeremateriale
Gevindstandard

Skaft

Anvendelse ved boringstype
Anvendelse ved boringstype
Skafttolerance

Farvering

Indvendig/udvendig anvendelse

0,5 mm
0,01 mm
3 mm
41 mm
0,02 mm
28 mm
nej
9 mm
M3
2,4 mm
9 mm
TiAIN
M
M-LH
60 grader
HM
DIN 13
DIN 6535 HA med h6
Op til 3xD ved bundhul

Op til 3xD ved gennemgangshul

hé
gren

Indvendig

Produkttype Gevindfraeser
Brugerdata

Egnet til V. 1ISO-kode
Aluminiumskunststoffer egnet 300 m/min N
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Aluminium (med korte

spanen) egnet 300 m/min N
Alu > 10% Si egnet 200 m/min N
Stal < 500 N/mm? egnet 200 m/min P
Stal < 750 N/mm? egnet 150 m/min P
Stal < 900 N/mm? egnet 120 m/min P
Stal < 1100 N/mm? egnet 80 m/min P
Stal < 1400 N/mm? egnet 60 m/min P
Stal < 55 HRC egnet 50 m/min H
Stal < 60 HRC betinget egnet 30 m/min H
INOX < 900 N/mm? egnet 80 m/min M
INOX > 900 N/mm? egnet 60 m/min M
Ti > 850 N/mm? egnet 50 m/min S
GFK egnet 100 m/min N
CFK egnet 100 m/min N
Grafit egnet 150 m/min N
Uni egnet

vad, maksimal egnet

vad, minimal egnet

tor egnet

Luft egnet
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