Karta danych Ao Hoffmann Group

Frezy torusowe VHM RS1 0,1, DLC, @DcxL4: 1X25 mm

= —
Dane zamodwienia
Numer katalogowy 206042 1X25
GTIN 4045197914033
Klasa artykutu 11X
Opis
Wykonanie:

Z powloka DLC sp’ najnowszej generacji. Do wysokowydajnej i doktadnej obrébki stopéw
aluminium. Bardzo waskie tolerancje zapewniajg wysoka doktadnos¢. Podwajnie zaszlifowana
powierzchnia wklesta z 2 tysinkami.Kat odsadzenia a=16°.

Tolerancje:

- promien skrawania: RS, = 20,0025 mm

- @ szyjki frezu: D,=0/-0,01 mm.

Opis:

Przy rosnacej dtugosci przechytu narzedzia uzywac redukc;ji ap!

Wartos¢ do:

ts_fraes-kopieren fz do ap = 0,25xD

ts_fraes-besaeumen fz do an = 0,50xD

ap max ts_fraes-kopieren : ap korr x 0,25 x D [mm]

ap max ts_fraes-besaeumen : ap korr x 0,50 x D [mm]

Przy obliczaniu predkosci posuwu vf prosze uzywac rzeczywiscie uzytej predkosci
obrotowej (zwykle maksymalnej)!

z.B: vf =18000 [1/min] X fz [nm/Z] X z

wskazowka:

W przypadku rosnacej dtugosci wysiegnika narzedzia zastosowac redukcje a,!

Wartosci dla:

rowka petnego: a,= 0,25 x D X korekta a,

Obcinanie: a, = 0,50 x D x korekta a,

Kopiowanie: a, = 0,25 x D X korekta a,

W celu obliczenia predkosci posuwu vf uzy¢ rzeczywiscie zastosowanej (najczesciej
maksymalnej) predkosci obrotowej maszyny!

np: vf = 18000 [obr./min] X fz[mm/Z] x z

Materiat ostrza

&nbsp;: VHM

norma: Norma zaktadowa
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Karta danych Ao Hoffmann Group

typ: W
Tolerancja @ nominalnej: 0 /-0,005
kierunek dosuwu: poziome, ukosne i pionowe

szerokos¢ styku z obrabianym przedmiotem a, przy frezowaniu: 0,5xD przy obcinaniu

Liczba zebow Z: 2

Kat linii Srubowej: 30 stopni
chwyt: DIN 6535 HA h5

Liczba zebow Z: 2

dtugosc ostrzy L: 1 mm
promien ostrza RS;: 0,1 mm
wysieg L, z szyjka: 25 mm

@ szyjki D,: 0,95 mm

dtugosc catkowita Ly: 70 mm

Opis techniczny

@ szyjki D,

wysieg L, z szyjka
dtugos¢ catkowita Ly
Liczba zebow Z

@ ostrzy D,

@ chwytu

promien ostrza RS,
dtugosc ostrzy L

posuw f, przy frezowaniu kopiowym w odlewach
aluminiowych

chwyt

posuw f, przy obcinaniu w odlewach aluminiowych
wspotczynnik korekcyjny f,

Kat linii Srubowej

Czynnik korekcji a, korr

maksymalna gtebokos$¢ skrawania a, mas. Przy obcinaniu

maksymalna gtebokos¢ skrawania a, maks. pPrzy
wykonywaniu petnych rowkéw

powtoka

0,95 mm
25 mm
70 mm

2
1T mm
4 mm
0,1 mm

T mm
0,02 mm

DIN 6535 HA h5
0,02 mm
1
30 stopni
0,04
0,02 mm

0,01 mm

DLC
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Materiat ostrza

&nbsp; Al

norma Norma zaktadowa

typ W

Tolerancja @ nominalnej 0/-0,005
kierunek dosuwu poziome, ukosne i pionowe

szerokos$¢ styku z obrabianym przedmiotem a. przy

frezowaniu 0,5xD przy obcinaniu

szerokos¢ styku z obrabianym przedmiotem a. przy

frezowaniu 0,05%D przy frezowaniu kopiowym

chtodzenie wewnetrzne false
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