Technicky list /b Hoffmann Group

TK celni torusova fréza HPC, TiAIN, @ ho DC: 12mm

Udaje o objednavce

Artikové cislo 206262 12
GTIN 4062406279851
Trida artiklu 11X
Popis

Provedeni:

Specialni geometrie Celnich bfitl pro fadkové frézovani s velmi vysokymi posuvy.
Tolerance: Rezny polomér R, = £0,01 mm.

Pouziti:

Pro kopirovaci a Fadkové frézovani pii komplexnim obrabéni v podminkach HPC / HSC.
Diky specidlni strategii frézovani jsou mozné velmi velké tbéry pfi obrabéni.
Upozornéni:

Nastroje Ize prebrousit.

S konicky stoupajicim ¢elnim uvolnénim, aby byla zajisténa stabilita pfi dlouhém vyloZeni.

Technicky popis

Délka bfitu L. 6,8 mm
@ stopky D, 12 mm
Radius pro programovani 2 mm
Rozmér a, .« Fadkovani 0,8 mm
Pocet zubl Z 6
Celkova délka L 93 mm
Nepodeprena délka L, v¢etné uvolnéni 30 mm
Posuv f, v oceli < 900 N/mm’ 0,22 mm
Uhel nastaveni k 15 stupen
@ britu D¢ 12 mm
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Minimalni @ uvolnéni stopky Ds
Maximalni @ uvolnéni stopky Ds
Povlak

Rezny material

Norma

Typ

Tolerance jmenovity &

Uhel sklonu $roubovice

Smér pfisuvu

Sitka zabéru a, pti operaci frézovani
Stopka

Vnitfni chlazeni

Strategie obrabéni

Barevny krouzek

Druh produktu

11T mm
11,9 mm
TiAIN
TK
Vyrobni norma
N
h9
15 stupen
Horizontalni a Sikmy
0,5xD pfi obvodovém frézovani
DIN 6535 HA s h5
ne
HPC
zelend

Celni fréza Torus

Udaje o uzivateli

Pouziti V. Kod I1SO
Ocel < 500 N/mm? vhodny 175 m/min P
Ocel < 750 N/mm’ vhodny 170 m/min P
Ocel <900 N/mm vhodny 155 m/min P
Ocel < 1100 N/mm? vhodny 140 m/min P
Ocel < 1400 N/mm vhodny 130 m/min P
INOX < 900 N/mm? vhodny 100 m/min M
INOX > 900 N/mm? vhodny 95 m/min M
Uni vhodny
mokré max. vhodny
mokré min. vhodny
suché omezené pouziti
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Brouseni stopky Typ HB 129100 HB
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