AL S E XQ VHM DP/DH/DF Schaftfraser Lang, mit Freistellung, XHPMT
4 Schneiden
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Abmessung (mm)

K880600 6 10 30 68 6 0.1 o
K880800 8 15 34 72 8 0.1 o
K881000 10 18 40 83 10 0.2 o
K881200 * 12 22 50 95 12 0.2 o
K881600 - 16 26 62 10 16 0.2 o
K882000 20 30 75 150 20 03 o
* - DIN 6535
CNC Wiederholbarkeit

@1 - @3 innerhalb 10pm
@4 - @8 innerhalb 15um
>@10 innerhalb 20pm
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MERKMALE UND VORTEILE

AL SE XQ - 4 Schneider

XHPMT

LINE

XQALU CUTTER

Ansicht von oben

1 Ungleiche Teilung (DP)

e fUr vibrationsarme Bearbeitung und

\ /|
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hervorragende Oberflachengute 4 GroBe Kuhlkanalbohrungen

fir Hochleistungsfrasen

» verbessert die Spanabfuhr
ermoglicht umfangreiche Applikationen
e grofRe Vorteile flr die Bearbeitung
festerer Aluminiumlegierungen
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2 Ungleiche Drallsteigung §\/ 4
(DH) a°z b° y

 zur Schnittkraftreduzierung und

5 Polierte Schneiden POLISH
Leistungssteigerung

» Spiegelnde Schlichtnutengeometrie zur
Verbesserung des Spanflusses

e Minimierung der Spananhaftung an
Schneidkante

* Hohere Zerspanungsleistung zur
Reduzierung der Temperatur des
Bearbeitungsprozesses

3 Ungleiche Spannutentiefe (DF)

» optimierter Kerndurchmesser wirkt den
erzeugten Kraften entgegen und
ermoglicht einen stabileren Frasprozess

6 Kleine Fase

 Starkere Schneidkante zur Aufnahme
von héhere Schnittkraften

* GroBere SchniMstabilitat und hohere
Bearbeitungssicherheit durch
Reduzierung der Ausbrichen

» Hohere Werkzeugstandzeit durch
bessere Kraftverteilung
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