Technicky list A Hoffmann Groupr

PPC, TiAIN, @ f8 Dc / Rw: 6/100 mm

<3 —

Udaje o objednavce

Cislo objednavky 207527 6/100
GTIN 4062406130978
Trida artiklu 11X
Popis

Provedeni:

Vysoce vykonny nastroj pro mimoradné efektivni dokonéovaci obrabéni povrchi
libovolného tvaru. Pro vynikajici kvalitu povrchu pfi nejkratSsim mozné dobé obrabéni. K
pouziti na modernich 5ti osych frézkach s podporou CAD / CAM.

Geometrie Celnich bfitd je provedena pro optimalni tvarovani a odvod tfisek, specidlné pfi
pouziti Celniho radiusu. Pocet bfitll se pro tento ucel snizuje na pocet efektivnich celnich bfitd.
Doporuceni:

Jako pridavek pro operace dokon¢ovani doporuc¢ujeme 0,05 az 0,2 mm.

Upozornéni:

K opracovani stén a vyhnuti se rusivym konturam.

Rw je efektivni polomér nastroje.

Nelze pfebrusovat!

Rezny material: TK

Norma: vyrobni norma

Typ:N

Tolerance jmenovity &: f8

Smeér prisuvu: horizontalné

Sitka zabéru a. pfi operaci frézovani: 0,05xD pfi obvodovém frézovani

Pocet zubl Z: 4

Uhel sklonu $roubovice: 30 stupen

Pocet zubl Z: 4

Délka britu L,: 8,5 mm

Efektivni radius Ry: 700 mm

Radius bfit RS;: 0,5 mm

Celkova délka L: 60 mm

Stopka &@: 6 mm
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Posuv f, pro obvodové frézovani v oceli < 60 HRC
Délka bfitu L,

Efektivni radius Ry

Korek¢ni faktor f,

@ bfita D,

Stopka @

Celkova délka L

Uhel sklonu $roubovice

Pocet zubl Z

Radius bfitl RS,

Posuv f, pro kopirovaci frézovani v oceli < 60 HRC
Minimalni délka vylozeni

Povlak

Rezny material

0,02 mm
8,5 mm
100 mm
1,25
6 mm
6 mm
60 mm
30 stupen
4
0,5 mm
0,025 mm
8.5mm
TiAIN
TK

Norma vyrobni norma
Typ N
Tolerance jmenovity & f8

Smeér pfisuvu horizontalné

Sitka zabéru a, pfi operaci frézovani 0,05xD pfi obvodovém frézovani

Sitka zabéru a. pfi operaci frézovani 0,5xD pfi obvodovém frézovani

Stopka DIN 6535 HA s h6
Strategie obrabéni PPC
Sluzby

BrousSeni stopky Typ HB 129100 HB
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