Datablad /% Hoffmann Group

HM-andtorusfrasar HPC, TiAIN, @ h9 DC: 10mm

E_mf

Bestallningsdata

Ordernummer 206262 10
GTIN 4062406279844
Artikelklass 11X
Beskrivning

Utforande:

Speciell andskarsgeometri for linjefrasning med mycket hdga matningshastigheter.
Tolerans: Skarradie R, =+0,01 mm.

Anvandningsdata:

For kopier- och linjefrasning vid komplettbearbetning under HPC/HSC-forhallanden.
Med hjalp av speciella frasstrategier ar mycket stora spanavverkningsvolymer méjliga.
oBS!:

Verktygen kan slipas om.

Med koniskt 6kande fristadllning for att garantera stabilitet vid 1ang utkragning.

Teknisk beskrivning

Installningsvinkel k 15 grad
Matning f, i stal < 900 N/mm’ 0,16 mm
Matt a, max linjer 0,7 mm
Utkragningslangd L, inkl. fristallning 26 mm
totallangd L 85 mm
Skaftdiameter D, 10 mm
Program-meringsradie 2mm
Skar-& D¢ 10 mm
Skarlangd L, 5,8 mm
Tandantal Z 6
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Storsta skaftfristallningsdiameter Dy

Minsta skaftfristaliningsdiameter D
Beldggning

Skarmaterial

Norm

Typ

Tolerans nom.-&@

Spiralvinkel

Matningsriktning

Ingreppsbredd a, vid frasoperation

9,9 mm
9 mm
TiAIN
VHM
Verkstadsnorm
N
h9
15 grad
horisontell och sned

0,5xD vid valsfrasning

Skaft DIN 6535 HA med h5
Invandig nej
Bearbetningsstrategi HPC
Fargring gron
Produktslag Andtorusfras
Anvidndardata

Lamplighet V. 1ISO-kod
Stal < 500 N/mm? lamplig 175 m/min P
Stal < 750 N/mm? lamplig 170 m/min P
Stal < 900 N/mm? lamplig 155 m/min P
Stal < 1100 N/mm? lamplig 140 m/min P
Stal < 1400 N/mm? lamplig 130 m/min P
INOX < 900 N/mm? lamplig 100 m/min M
INOX > 900 N/mm? lamplig 95 m/min M
Uni lamplig
vatt maximal lamplig
vatt minimal lamplig
torrt mindre lamplig
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1 La
Uil

Tjanster

Skaftslipning Typ HB

I | o2 1:
i iarnpily

129100 HB
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