GARANT Steel VHM glodala za duboku obradu HPC, TiAIN, @ f8 DC: 8mm

S — b

Podaci za narudzbu

Broj narudzbe
GTIN

Razred artikla

203057 8

4069515028462

1172

Opis

lzvedba:

Za grubu i finu obradu. Za upotrebu u nestabilnim procesima obrade i za obradu sloZenih

komponenti.

Do 1,5%D u puni komad s najveéim vrijednostima posmaka i visokim stupnjem mirnog rada.

Prednost:

Optimirani oblik zljebova, ekcentri¢no brusene straznje (slobodne) povrsine, duboki zljebovi.

Napomena:
Zamjenski proizvod za br. 203041.

Tehnicki opis

Duljina izboja L, uklju¢. oslobadanje
Posmak f, za kopirno glodanje u ¢eliku < 900 N/mm?
Ukupna duljina L

Kut skoSenih rubova

Drska

Oslobadanje @ D,

@ reza D¢

Duljina rezne ostrice L,

Duljina skosenja pod 45°

@ drske D

Posmak f, za obodno glodanje u ¢eliku < 900 N/mm?

25 mm
0,05 mm
63 mm
45 stupanj
DIN 6535 HB
7,8 mm
8 mm
21T mm
0,16 mm
8 mm

0,06 mm
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Smjer ispostave

Broj zubi Z

Tolerancija nazivhog @

Kut spirale

Serija

Prevlaka

Rezni materijal

Standard

Tip

Svojstvo kuta spirale

Podjela ostrica

Sirina zahvata a. kod glodanja
Sirina zahvata a. kod glodanja
Unutarnje hladenje

Strategija rezanja

Prsten u boji

Vrsta proizvoda

vodoravno, koso i okomito
4
f8
38 stupanj
Master Steel
TiAIN
VHM
DIN 6527
N
nejednako
nejednako
0,3xD kod obodnog glodanja
Dubina reza punog Zlijeba 1xD
ne
HPC
zeleno

Kutna glodaca glava

Podaci korisnika

Prikladno za

Celik < 500 N/mm? prikladno
Celik < 750 N/mm? prikladno
Celik < 900 N/mm? prikladno
Celik < 1100 N/mm? prikladno
INOX < 900 N/mm? prikladno
INOX > 900 N/mm? prikladno
GG(GQ) prikladno
Uni prikladno
mokro maksimalno prikladno

V. ISO kod
250 m/min
200 m/min
180 m/min
160 m/min
70 m/min
50 m/min

120 m/min
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List s podacima

mokro minimalno

suho

Zrak

prikladno samo u
posebnim uvjetima

prikladno
prikladno
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