Adatlap /% Hoffmann Group

GARANT Master Steel FEED VHM lépcsés furd, TiAIN, Menetmérethez: M5

Rendelési adatok

Rendelés szama 125035 M5
GTIN 4062406066444
Arucikk kategoria 11E
Leiras

Kivitel:

3 élii faré, kifejezetten nagyon nagy eldétolasu felhasznalashoz kifejlesztve. Kitlinéen alkalmas
nagy teljesitményfelvétell gépekhez és stabil megmunkalasi feltételekhez.

Elsd szintl atmérd tdrés: h7.

Optimalis menetes magfuratok készitéséhez. Idealis megmunkalasi feltételeket teremt
a rakovetkez6 menetfurd szerszamhoz. A furé élének az J-je a készitend6 furathoz igazodik,
szabvany szerinti menethez és a menetfuiré nagy folyamatbiztonsagahoz. A menethez
szlikséges 90°-0s slillyesztés a magfurattal egy miiveletben jon létre.

Menetfajta: M

Fogak szdma Z: 3

belsé hités: Igen, 25 bar-ral

Menetemelkedés: 0,8

@ D, 1.Lépcsd: 4,25 mm

@ D, 2.1épcsé letoréssel h7: 5,5 mm

Lépcsd magassaga L, 1. Lépcsd: 13,6 mm

Forgacshorony hossza L.: 28 mm

Teljes hossz L: 66 mm

Miiszaki leiras

El6tolas f acélban < 1100 N/mm?’ 0,28 mm/ford,
@ D, 2.1épcsé letoréssel h7 5,5mm
Forgacshorony hossza L. 28 mm
Teljes hossz L 66 mm
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Szar @ D,
Menetmérethez

Fogak szdama Z
Menetemelkedés
Menetfajta

belsd htités

@ D, 1. Lépcsé

Lépcsd magassaga L, 1. Lépcsd
Sorozat

Bevonat
Szerszamanyag
Szabvany

Tlrés névleges &
Csucsszog

Szar

Sullyesztd l1épcsé szoge
Forgacsolasi stratégia
Szines gyurd

Felhasznalas furattipusnal

6 mm
M5
3
0,8
M
Igen, 25 bar-ral
4,25 mm
13,6 mm
Master Steel
TiAIN
VHM
Gyari szabvany
m7
145 fok
DIN 6535 HA, h6
90 fok
HPC
zold

zsak- és atmeno furatnal

Termék fajtdja Lépcsés furo
Felhasznalodi adatok
Felhasznalas V. ISO kod

Acél < 500 N/mm? alkalmas 160 m/min P
Acél < 750 N/mm? alkalmas 140 m/min P
Acél < 900 N/mm? alkalmas 130 m/min P
Acél < 1100 N/mm? alkalmas 110 m/min P
Acél < 1400 N/mm? alkalmas 90 m/min P
Acél < 55 HRC alkalmas 60 m/min H
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INOX < 900 N/mm?
INOX > 900 N/mm?
Ti > 850 N/mm?

GG

GGG

Uni

Nedvesen maximum

Nedvesen minimum

alkalmas

alkalmas

feltételesen alkalmas

alkalmas
alkalmas
alkalmas
alkalmas

alkalmas

60 m/min
50 m/min
40 m/min
130 m/min

80 m/min

~ X n == Z5
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