Technicky list /b Hoffmann Group

TK kotoucova fréza HPC, TiAIN, @xsirka + 0,1xk11: 80X4mm

Udaje o objednavce

Artikové ¢islo 185015 80X4
GTIN 4062406397500
Trida artiklu 11V
Popis

Provedeni:

Piresna TK kotoucova fréza v oblasti HPC obrabéni. S novym vysoce vykonnym povlakem pro

maximalni Zivotnost.

Sprazené frézy: Frézy se stejnym & a poctem zubu Ize spfahnout pro mezirozméry a nastavit na

pozadovanou 3itku. Zuby do sebe zasahuji, protoze frézy nemaji zadny zvySeny ndkruzek.

2dilné sady jsou obzvlasté hospodarné. Diky moznosti vzdjemné vymény Ize pouzivat oba

boc¢ni brity frézy.

Upozornéni:

- Frézu v sadé neupinejte spolecné bez unaseciho prstence v odpovidajici Sifce, protoze by
jinak doslo k poskozeni fréz.

- Vhodné unaseci prstence viz produktova skupina 30.

- Frézovani plné drazky: f, pro a. = 0,1xD.

Nasledny produkt pro ¢. 185010.

Technicky popis

@ britu D¢ 80 mm
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Moznosti sprazeni se 2 frézami rdzné Sirky, tzn. celkova

tivka E 8,1-88mm
Pocet zubl Z 22
Otvor @ Hé6 d, 27 mm
Vyska zubl Zh 15 mm
Tloustka nékruzku b 0,1 2,3 mm
Moznosti sprazeni se 2 frézami rizné Sirky A 4 mm
Q?Fcl)énEosti sprazeni se 2 frézami stejné Sirky, tzn. celkova 73-7.8 mm
Moznosti spfazeni se 2 frézami stejné Sitky A/B 4 mm
Sitka Fezu 4 mm
Posuv f, v oceli < 900 N/mm’ 0,045 mm
@ nakruzku d, 50 mm
Provedeni stopky s otvorem
MozZnosti sprazeni se 2 frézami r(izné Sitky B 5 mm
Povlak TiAIN
Rezny material TK
Norma DIN 885 A
Typ N
Tolerance jmenovity & 0,1
Sitka zabéru a, pfi operaci frézovani plnd drazka hloubka fezu 1xD
Strategie obrabéni HPC
Vnitfni chlazeni ne
Barevny krouzek bez
Druh produktu Kotoucova fréza
Udaje o uzivateli

Pouziti V. Kod I1SO
Hlinik, plasty vhodny 280 m/min N
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Hlinik (kratkeé tfisky) vhodny 280 m/min N
Al > 10% Si vhodny 200 m/min N
Ocel < 500 N/mm? vhodny 120 m/min P
Ocel < 750 N/mm? vhodny 110 m/min P
Ocel <900 N/mm vhodny 100 m/min P
Ocel < 1100 N/mm? vhodny 90 m/min P
Ocel < 1400 N/mm vhodny 75 m/min P
INOX < 900 N/mm? vhodny 45 m/min M
GG(Q) vhodny 70 m/min K
CuZn vhodny 300 m/min N
Olej omezené pouziti

mokré max. vhodny
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