SCHNITTDATEN

ZWDK - TPC-Hochleistungsfraser 2xD

VHM Trochoidalfraser

Trochoidal / Restix
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- Keineser Werkzeugdurchmesses als bei HPCBearbeitung Fir mehr Zesspanungsheistung
Unnfengslrisen + Seitfiche Zustelung bei nocmolen Materialien (gut spanbar), co. die Halfte der maximalen
a=0,50 Vollut frosen S ol :
=200 0= 1,00 - Saitliche Zustefung bei anspruchsvollen Materialien (schlecht spanbar), co. '/, der
% maxmolen angebenen Werte (o,)
- Kiihiung nur in Ausnohmefillan, wie Sonderlegisrmgen

Trochoidal / Besaumen
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