Datenblatt

Vorteilspack GARANT Steel VHM-Schaftfraser HPC, 5 Stiick

]

W,

Y,
Bestelldaten
Bestellnummer GG1053 8
GTIN 4069515046176
Artikelklasse GGN
Beschreibung
Ausfiihrung:

Zum Schruppen und Schlichten.

Zur Verwendung bei instabilen Bearbeitungsprozessen und zur Bearbeitung komplexer Bauteile.
Bis 1xD ins Volle bei hochsten Vorschubwerten und hoher Laufruhe.

Flr die maximal mogliche Bearbeitungstiefe das Verhaltnis MaB L. (Schneidenlange) / @ D
(Schneiden- &) beachten!

Vorteil:

Optimierte Nutenform, exzentrischer Hinterschliff, grof3e Spanraume.

Hinweis:

Wie Nr. 203053. Nachfolgeprodukt fiir GG1034.

Technische Beschreibung

Eckenfasenbreite bei 45° 0,16 mm
Eckenfasenwinkel 45 Grad
Zustellrichtung horizontal, schrag und vertikal
Gesamtlange L 58 mm

Vorschub f, fiir Nutenfrasen in Stahl < 900 N/mm’ 0,05 mm
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Inhalt 5
Vorschub f, fir Besdumen in Stahl < 900 N/mm® 0,06 mm
Schneidenlange L. 12 mm
Schaft-& D 8 mm
Schneiden-@ D¢ 8 mm
Toleranz Nenn-@& f8
Zahnezahl Z 4
Spiralwinkel 38 Grad
Schaft DIN 6535 HB
Serie Master Steel
Beschichtung TiAIN
Schneidstoff VHM
Norm DIN 6527
Typ N
Spiralwinkel-Eigenschaft ungleich
Teilung der Schneiden ungleich
Eingriffsbreite a. bei Frasoperation Vollnut Schnitttiefe 1xD
Eingriffsbreite a. bei Frasoperation 0,5%D bei Besdaumen
Innenkuihlung nein
Zerspanungsstrategie HPC
Farbring grin
Produktart Eckfraser
Anwenderdaten

Eignung V. ISO-Code
Stahl < 500 N/mm? geeignet 250 m/min P
Stahl < 750 N/mm? geeignet 200 m/min P
Stahl < 900 N/mm? geeignet 180 m/min P
Stahl < 1100 N/mm? geeignet 160 m/min P
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INOX < 900 N/mm?
INOX > 900 N/mm?
GG(G)

Uni

nass maximal

geeignet
geeignet
geeignet
geeignet

geeignet

70 m/min
50 m/min

120 m/min

nass minimal bedingt geeignet
trocken geeignet
toft ycc;yﬁct
Passende Produkte

No Shop URL available for: GG1053 8
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