TRIPLEX-Q steel blue HPC D3

TRIPLEX -

I 402000
HIGH PERFORMANCE CUTTING

Informationen

Schneidstoff: Hartmetall
Norm: Werksnorm
Spiralwinkel-Eigenschaft: ungleich
Teilung der Schneiden: ungleich

Serie TRIPLEX-Q HPC
Schneiden @ 3 mm
Beschichtung steel blue
Schneidstoff VHM

Norm Werksnorm
Toleranz Nenn @ e8

Zihnezahl Z 4

Spiralwinkel 38 Grad
Spiralwinkel-Eigenschaft ungleich
Teilung der Schneiden ungleich

Zustellrichtung

Schaft

Innenkiihlung
Zerspanungsstrategie
Schneidenlange L2
Auskraglange L3 inkl. Freistellung
Freistellungs @
éesamtlénge L1

Schaft @
Eckenfasenbreite bei 45°
Eckenfasenwinkel
Produktart

Artikelnummer

horizontal, schrig
DIN 6535 HB mit hé
nein

HPC

12 mm

17 mm

2,7 mm

57 mm

6 mm

0,03 mm

45 Grad

Eckfraser

8003




Schnittdatenblatt
TRIPLEX-Q steel blue HPC

Ve (m/min) Allgemeine Baustihle Automatenstihle u.r‘lleglerte Eeglgrte > Werkzeugstihle
Vergiitungsstdhle | Verglitungsstdhle
Zugfestigkeit
ugfl-la'irfe / <500 N/mm? < 850 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm? <1200 N/mm? <1300 N/mm?
Vollnut ap = 1XD 200 180 160 140 120 100
Besdumen
ae =0,2XD 300 270 240 210 180 150
i
Zugfes:‘.igke LY 1.4301 <450 N/mm? >250 HB
Hérte
Vollnut ap = 1XD 60 140 120
Besdumen
ae =0,2XD 90 210 180
@ mm fz Schruppen | fz Schlichten Umfangsfrasen
ae =0,5xD
3,0 0,007 - 0,031 0,007 - 0,027 ap =2,0xD
4,0 0,011 - 0,039 0,010 - 0,033
5,0 0,016 - 0,039 0,015 - 0,033 Vollnut-Frasen
6,0 0,026 - 0,044 0,025 - 0,038 ap =1,5xD
8,0 0,032 - 0,055 0,029 - 0,048
10,0 0,042 - 0,077 0,039 - 0,067
12,0 0,063 - 0,099 0,059 - 0,086
16,0 0,095 - 0,143 0,088 - 0,124
20,0 0,137 - 0,187 0,127 - 0,162

TRIPLEX -

I 4
HIGH PERFORMANCE CUTTING




