Datablad /% Hoffmann Group

HM-fras med fler spandelare TPC, TiAIN, @ f8 DC: 10mm

Bestdllningsdata

Ordernummer 203107 10
GTIN 4045197954121
Artikelklass 11X
Beskrivning

Utforande:

Hogkapacitetsfrasar med ojamn skdrdelning och ojamn dynamisk stigning. Optimerad
bojhallfasthet tack vare anvandning av substrat med ultrafina korn.
Spandelare for kontrollerad spanbrytning.

OBS!:

h.c De varden som anges i tabellen ar maximivarden.

Aemax = 0,05%XD for TPC-bearbetning.

Tolerans nom.-@: f8

Tandantal Z: 7

Spiralvinkel: 40 grad

Matningsriktning: horisontell och sned

Skaft: DIN 6535 HB med h6

Balanseringskvalitet med skaft: G 2,5 med HB

Tandantal Z: 7

Skarlangd L 40 mm

totallangd L: 89 mm

Skaftdiameter D 10 mm

Hornfasbredd vid 45°: 0,2 mm

Spénets medeltjocklek h,.., for TPC-frasning i rostfritt stal < 900 N/mm?: 0,046 mm

Teknisk beskrivning

Skarlangd L, 40 mm
Tandantal Z 7

totallangd L 89 mm
Skaftdiameter D, 10 mm
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Spanets medeltjocklek h,,,, for TPC-frasning i rostfritt stal <

900 N/mm’ Il
Skar-@ D 10 mm
Matningsriktning horisontell och sned
Hornfasbredd vid 45° 0,2 mm
Skaft DIN 6535 HB med h6
Spiralvinkel 40 grad
Tolerans nom.-&@ f8
Balanseringskvalitet med skaft G 2,5 med HB
Hornfasvinkel 45 grad
Beldaggning TiAIN
Skarmaterial VHM
Norm Verkstadsnorm
Typ N
Egenskap spiralvinkel Oregelbunden
Skardelning Oregelbunden
Ingreppsbredd a, vid frasoperation 0,05xD
Invéndig nej
Bearbetningsstrategi TPC
Fargring bla
Produktslag Hornfras
Anvandardata

Lamplighet V. ISO-kod
Stal < 500 N/mm? lamplig 320 m/min P
Stal < 750 N/mm? lamplig 290 m/min P
Stal < 900 N/mm? lamplig 260 m/min P
Stal < 1100 N/mm? lamplig 200 m/min P
INOX < 900 N/mm? lamplig 220 m/min M
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INOX > 900 N/mm?
vatt maximal
vatt minimal

Luft

lamplig
lamplig
mindre lamplig

lamplig

160 m/min
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