Karta danych Ao Hoffmann Group

Frez Master INOX z VHM HPC, TiAIN, @ h10 DC: 3 mm

Dane zamoéwienia

Numer katalogowy 202998 3
GTIN 4045197860910
Klasa artykutu 11X
Opis

Wykonanie:

Do obrébki zgrubnej i wykanczajacej.

Frez HPC znowa, wysokowydajna powtoka

dla zapewnienia bardzo dtugiej trwatosci i optymalnej wydajnosciskrawania w réznych stalach
nierdzewnych. Wyzsza odpornos¢ na oksydacje i wysoka temperature.
Do zastosowania z duzymi predkosciami, nadaje sie takze do TOOLOX®.
Zaleta:

Bardzo niski poziom wibracji przy pracy.

Materiat ostrza

&nbsp;: VHM

norma: DIN 6527

typ: N

Wiasciwosci kata linii sSrubowej: nieréwna

Podziat ostrzy frezu: nieréwny

szerokos¢ styku z obrabianym przedmiotem a, przy frezowaniu: 0,3xD przy obcinaniu
Tolerancja @ nominalnej: h10

Liczba zebow Z: 4

Kat linii Srubowej: 40 stopni

kierunek dosuwu: poziome, uko$ne i pionowe

chwyt: DIN 6535 HB h6

Liczba zebow Z: 4

dtugos¢ ostrzy L;: 5 mm

dtugos¢ catkowita Ly: 50 mm

@ chwytu: 6 mm

Szerokos$¢ sfazowania narozy przy 45°:0,15 mm

posuw f, przy frezowaniu rowkéw w stali INOX > 900 N/mm? 0,012 mm

© Hoffmann GmbH Qualitdtswerkzeuge 29.05.201917:14 1/3



Karta danych Ao Hoffmann Group

Opis techniczny

@ chwytu

dtugosc ostrzy L,

posuw f, przy obcinaniu w stali INOX > 900 N/mm®
Tolerancja @ nominalnej

posuw f, przy frezowaniu rowkoéw w stali INOX > 900 N/

mm?’

dtugos¢ catkowita L.

Liczba zebow Z

Szerokos$¢ sfazowania narozy przy 45°

chwyt

@ ostrzy D,

kierunek dosuwu

wspoétczynnik korekcyjny f,

Kat linii sSrubowej

maksymalna gtebokos¢ skrawania a, mas. Przy obcinaniu

maksymalna gteboko$¢ skrawania a, maks. Przy
wykonywaniu petnych rowkéw

Seria
powtoka

Materiat ostrza
&nbsp;

norma
typ

Wiasciwosci kata linii srubowe;j
Podziat ostrzy frezu

szerokos¢ styku z obrabianym przedmiotem a. przy
frezowaniu

szerokos$¢ styku z obrabianym przedmiotem a. przy
frezowaniu

6 mm
5mm
0,015 mm
h10

0,012 mm

50 mm
4
0,15 mm
DIN 6535 HB h6
3 mm
poziome, ukosne i pionowe
2
40 stopni

5mm
1,5 mm

Master Inox

TiAIN
VHM

DIN 6527
N
nieréwna

nieréwny
0,3xD przy obcinaniu

Gtebokosc¢ skrawania rowkow
w petnym materiale 1xD
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chtodzenie wewnetrzne

false
Strategia skrawania HPC
Kat sfazowania narozy 45 stopni
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