Datablad /% Hoffmann Group

HM-skrubbfras MTC, AICrN, @ e8 DC: 10mm

——n =)

Bestdllningsdata

Ordernummer 20307110
GTIN 4045197776068
Artikelklass 11X
Beskrivning

Utforande:

For grov- och finbearbetning upp till 0,7xD i solida arbetsstycken vid mycket hoga

matningsvarden och jamn gang.

Reducerad skarkraft och battre ytkvalitet tack vare 45° spiral.

Forbattrad beldaggning for ytterligare minskning av skarkraften vid samtidig héjning av

verktygslivslangden.
Anvandningsdata:

Speciellt for MTC (Multi Task Cutting) i den nya generationens fleroperationsmaskiner.

Teknisk beskrivning

Skaftdiameter D,

Skarlangd L,

Utkragningslangd L, inkl. fristallning
Skaft

totallangd L

Tolerans nom.-&

Hornfasbredd vid 45°

Tandantal Z

Fristallningsdiameter D,

Skar-@ D

Matning f, for valsfrasning i stal < 900 N/mm’

10 mm
22 mm
58 mm
DIN 6535 HB med h6
100 mm
e8
0,2 mm
4
9,7 mm
10 mm

0,05 mm
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Balanseringskvalitet med skaft

Matningsriktning

Matning f, for spérfrasning i stdl < 900 N/mm?’

Spiralvinkel

Hornfasvinkel

Beldaggning

Skarmaterial

Norm

Typ

Egenskap spiralvinkel

Skardelning

Ingreppsbredd a. vid frasoperation

Ingreppsbredd a, vid frasoperation

G 2,5 med HB
horisontell, sned och vertikal
0,04 mm
45 grad
45 grad
AICrN
VHM
Verkstadsnorm
N
Oregelbunden
Oregelbunden
0,1xD vid valsfrasning

fullspar sagdjup 1xD

Invéndig nej
Bearbetningsstrategi MTC
Fargring gron
Produktslag Hornfras
Anvindardata

Lamplighet V. ISO-kod
Stal < 500 N/mm? lamplig 100 m/min P
Stal < 750 N/mm? lamplig 90 m/min P
Stal < 900 N/mm? lamplig 85 m/min P
Stal < 1100 N/mm? lamplig 80 m/min P
INOX < 900 N/mm? lamplig 40 m/min M
INOX > 900 N/mm? lamplig 30 m/min M
GG(GQ) lamplig 100 m/min K
Uni lamplig
vatt maximal lamplig
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vatt minimal mindre lamplig
torrt lamplig
Luft lamplig
© Hoffmann GmbH Qualitdtswerkzeuge 28.02.2024 22:52 3/3



