W P Stopkova fréza VHM Inox, se stopkou s volnym vybrusem MREMUS
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VHM-Fraser GP INOX 4-Schneider bearbeitet 1.4301 (X5 CrNi18-10)

® Das abgebildete Werkstuck wurde unter Einsatz des VHM-Frasers GP INOX mit den Durchmessern 8,00 und 16,00 mm
bearbeitet. Das Werkstuck wurde in knapp 7 Fertigungsminuten trocken bei industriegewohnlichen Bedingungen
komplett hergestellt. Schruppen, Schlichten und Frasen in der Vollspur ist fUr den GP INOX keine Herausforderung.
Parallel ist die Bearbeitung von 1.4571 (X6 CrNiMoTil17-12-2) unter Einsatz von Kuhlschmiermittel in original
Geschwindigkeit zu sehen.

® Das YouTube-Video hat eine Lange
von ca. 6 Minuten, Schnittdaten werden in
Echtzeit eingeblendet.
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