Technicky list

/% Hoffmann Group

TK hrubovaci fréza s vnitinim chlazenim HPC, TiAIN, @ d11 DC: 8Smm

Udaje o objednavce

Artikové ¢islo 205592 8
GTIN 4045197553157
Trida artiklu 11X
Popis

Provedeni:

S vnitfnim chlazenim.

Chladici kapalina je vedena ptimo k bFitdm.

Diky tomu dlouha zivotnost a kompletni odvadéni vsech trisek.

Obzvlasté dulezité pri frézovani do pIlného a pri frézovani kapes.

Technicky popis

Posuv f, pro obvodové frézovani v oceli < 900 N/mm? 0,045 mm
Sitka rohové fazetky pfi 45° 0,3 mm
Posuv f, pro frézovani drazek v oceli < 900 N/mm’ 0,04 mm
Pocet zubl Z 3

@ bfitu D¢ 8 mm
@& stopky D, 8 mm
Celkova délka L 63 mm
Délka britu L. 16 mm

Smér pfisuvu

Stopka

Tolerance jmenovity &
Uhel sklonu $roubovice

Rohovy uhel ¢ela

Horizontalni, Sikmy a vertikalni
DIN 6535 HB s h6
di11
20 stupen
45 stupen
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Povlak

Rezny material

Norma

Profil frézovani

Sitka zabéru a, pti operaci frézovani
Sitka zabéru a. pfi operaci frézovani
Vnitfni chlazeni

Strategie obrabéni

Barevny krouzek

Druh produktu

TiAIN

TK
DIN 6527
HR
0,3xD pfi obvodovém frézovani
PIna drazka hloubka rezu 1xD

ano
HPC

zelend

Rohova fréza

Udaje o uzivateli

Pouziti V. Kod I1SO

Hlinik (kratkeé tfisky) omezené pouziti 280 m/min N

Al > 10% Si omezené pouziti 200 m/min N
Ocel < 500 N/mm? vhodny 120 m/min P
Ocel < 750 N/mm? vhodny 105 m/min P
Ocel <900 N/mm vhodny 100 m/min P
Ocel < 1100 N/mm? vhodny 70 m/min P
Ocel < 1400 N/mm vhodny 60 m/min P
Ocel < 55 HRC omezené pouziti 35 m/min H
INOX < 900 N/mm? vhodny 60 m/min M
INOX > 900 N/mm? vhodny 50 m/min M
GG(Q) vhodny 90 m/min K
Uni vhodny

mokré max. vhodny

Vzduch vhodny
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