Karta danych

Frezy do gwintow jednoprofilowych z VHM GARANT Master TM 3xD, AITiN, M:
M1

<& S

Dane zamoéwienia

Numer katalogowy 139625 M1
GTIN 4067263139898
Klasa artykutu 11D
Opis

Wykonanie:

Frezy do gwintow VHM ze zmienng podziatka i zwiekszong liczba ostrzy. Zmienna podziatka
ostrzy zapewnia spokojna prace i duza trwatos¢ narzedzia. Nowa uniwersalna geometria i
powloka o wysokich parametrach pozwalaja na zastosowanie w wielu materiatach.

- Znacznie mniejsze wibracje dzieki zmiennej podziatce ostrzy.

- Wieksza liczba ostrzy.

- Powtoka HiPIMS najnowszej generacji na bazie AITiN.

- Skorygowany profil gwintu zapobiega odksztatceniom profilu.

Rownolegte kanaty chtodzace.

Zaleta:

O wiele mniejsze znoszenie promieniowe niz w przypadku wielozebnych frezéw do gwintéw.
Narzedzie moze by¢ réwniez uzywane do dodatkowych profili gwintéw (UN; UN-LH) o réznych
skokach i srednicach. Wiecej informacji o mozliwych gwintach mozna znalez¢ w sekgji Przeglad.
wskazowka:

Ksztatty HB i HE sg dostepne w tej samej cenie co HA.

Ksztatt HB zamawia sie, podajac nr 139625 + 129100 HB.

Ksztatt HE zamawia sie, podajac nr 139625 + 129100 HE.

Opis techniczny

@ nom. D 0,69 mm
Dtugosc wysiegu L, 3mm
@ chwytu D 6 mm
dtugos¢ catkowita L 58 mm
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Zakres skoku gwintu

liczba rowkow widrowych
chtodzenie wewnetrzne

posuw f, w CFK

dtugos¢ ostrzy L.

Liczba zebow Z

Dtugos¢ chwytu L

posuw f, w stali < 1400 N/mm®
wielko$¢ gwintu

gtebokos¢ gwintu

Profil gwintu

powtoka

Rodzaj gwintu

Rodzaj gwintu

Rodzaj gwintu

Rodzaj gwintu

Kat boku zarysu gwintu

Materiat ostrza

Norma na gwinty

chwyt

Zastosowanie przy rodzaju otworéw
Zastosowanie przy rodzaju otworéw
Podziatka ostrzy

tolerancje chwytu

pierscien barwny

Zastosowanie wewnetrzne / zewnetrzne
Seria

Rodzaj produktu

0,1-0,25 mm
4
tak
0,003 mm
0,33 mm
4
42 mm
0,005 mm
M1
3mm
Profil czesciowy
AITiN
M
UN-LH
M
UN
60 stopni
VHM
DIN 13
DIN 6535 HA h6
do 3xD przy otworze przelotowym
do 3xD przy otworze nieprzelotowym
nierébwne
h6
zielone
wewn.
Master TM

Frez do gwintow
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Dane uzytkownika

przydatnos¢ V. kod ISO
ittjlr;;iznr:zm tworzywa nadaje sie 200 m/min N
ilrlg?(iir:/ivl:g:)(dajqce nadaje sie 190 m/min N
Al > 10% Si: nadaje sie 160 m/min N
Stal < 500 N/mm? nadaje sie 125 m/min P
Stal < 750 N/mm? nadaje sie 115 m/min P
Stal < 900 N/mm? nadaje sie 110 m/min P
Stal < 1100 N/mm? nadaje sie 80 m/min P
Stal < 1400 N/mm? nadaje sie 70 m/min P
Stal < 55 HRC nadaje sie 45 m/min H
Stal < 60 HRC nadaje sie warunkowo 35 m/min H
Stal INOX < 900 N/mm? nadaje sie 75 m/min M
Stal INOX > 900 N/mm? nadaje sie 70 m/min M
Ti > 850 N/mm? nadaje sie 45 m/min S
CuZn nadaje sie 175 m/min N
tworzyw sztucznych
wzmocnionych nadaje sie 100 m/min N
witoknem szklanym
-Iv-vvgglréz//vv;?nz widknem nadaje sie 100 m/min N
Grafit nadaje sie 150 m/min N
uniw. nadaje sie
maksymalnie na mokro nadaje sie
minimalnie na mokro nadaje sie
przytacze nadaje sie
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