Technicky list /b Hoffmann Group

TK mikrofréza GARANT Diabolo, TiAIN, @ DC x L1: 1X2mm
= p—

Udaje o objednavce

Artikové cislo 201631 1X2
GTIN 4045197932716
Trida artiklu 11X

Popis

Provedeni:

GARANT Diabolo:

Specialni geometrie, povrchova Uprava a tvrdokov pro obrabéni tvrdych materialti v oblasti
vysokych vykonu. Vhodné také pro obrabéni elektrolytické médi. Dvojité podbrouseny
2fazetkovy duty vybrus pro velmi pfesné obrabéni.

Uhel odsazeni a = 16°.

Tolerance:

- Uvolnovaci @:D,=0/-0,01 mm.

Upozornéni:

Pfi stoupajici délce vyloZeni nastroje pouzijte redukci a,!
Hodnoty pro:

PInd drazka: a, = 0,05xDxa,, kor

Obvodové frézovani: a, = 0,1xDxa, kor

Pro vypocet rychlosti posuvu vf pouzijte prosim skutecné pouzité (vétSinou maximalni)
otacky stroje! napfr.: vf = 18000 [1/min]x fz [mm/Z]X z

Technicky popis

Korekéni faktor ap or 1
Uhel sklonu $roubovice 30 stupen
Uvolnovaci @ D, 0,95 mm
Tolerance jmenovity & 0/-0,005
@& stopky D, 4 mm
Nepodeprena délka L, véetné uvolnéni 2 mm
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Stopka

Smér pfisuvu

Pocet zubl Z

Posuv f, pro frézovani drazek v oceli < 65 HRC
Posuv f, pro obvodové frézovani v oceli < 65 HRC
Celkova délka L

@ bfitu D¢

Délka britu L.

Rohovy uhel ¢ela

Rada

Povlak

Rezny material

Norma

Typ

Sitka zabéru a. pfi operaci frézovani

Sitka zabéru a, pti operaci frézovani

Vnitfni chlazeni

Barevny krouzek

Druh produktu

DIN 6535 HA s h5

horizontalni, Sikmy a vertikalni
2
0,015 mm
0,02 mm
45 mm
T mm
1,5 mm
90 stupen
Diabolo
TiAIN
TK
vyrobni norma
H
PIna drazka hloubka fezu 1xD
0,1xD pfi obvodovém frézovani
ne
Cervena

Rohova fréza

Udaje o uzivateli

Pouziti V. Koéd ISO
Ocel < 750 N/mm? omezené pourziti 200 m/min P
Ocel <900 N/mm omezené pouziti 200 m/min P
Ocel < 1100 N/mm? vhodny 190 m/min P
Ocel < 1400 N/mm vhodny 170 m/min P
Ocel > 50 HRC vhodny 120 m/min H
Ocel < 55 HRC vhodny 100 m/min H
Ocel < 60 HRC vhodny 72 m/min H
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Ocel < 65 HRC vhodny 55 m/min H
Ocel < 67 HRC vhodny 50 m/min H
Ocel > 70 HRC vhodny 45 m/min H
INOX < 900 N/mm? vhodny 90 m/min M
INOX > 900 N/mm? vhodny 80 m/min M
CuZn omezené pouziti 140 m/min N
mokré max. omezené pouziti

mokré min. omezené pouziti

suché vhodny

Vzduch vhodny
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