Fisd de date /b Hoffmann Group

GARANT Master Steel SlotMachine Freza de degrosare din carbura HPC, TiAIN,
@d11 DC: 20mm

i () -
Date comanda
Numarul de comanda 205556 20
GTIN 4062406112165
Clasa articolului 11X
Descriere

Executie:

Cu tip nou de profil randalinat, optimizat pentru rate de avans mai mari. Protectie imbunatatita
a muchiilor aschietoare datorita rotunjirii usoare a acestora. Rezistenta foarte mare la rupere
datorita utilizarii substratului cu granulatie ultrafina.

Avantaj:

Geometria sculei permite obtinerea de aschii cu pas elicoidal foarte ingust, care sunt evacuate
prin sfaramatoarele de aschii plate. Astfel, miezul sculei ramane extrem de stabil.

Unghi de patrundere posibil pana la 10°, datorita degajarii frontale mari.

Aplicatie:

Pentru prelucrare prin degrosare.

Nota:

Detalonare extrem de lunga la nivelul gatului pentru evitarea contururilor cu proeminente.
Cu degajare conica ascendenta care garanteaza stabilitatea in cazul lungimii active mari.

Descriere tehnica

@ cozii D, 20 mm
@ maxim al degajarii cozii D, 19,4 mm
Avans f, pentru frezare laterala in otel < 900 N/mm?’ 0,09 mm
Latimea tesiturii la 45° 1T mm
Toleranta @ nominal dil
Lungimea taisului L, 41 mm
Lungime activa L, incl. degajare 98 mm
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Lungimea totala L
@ taisului D¢
Unghiul elicei
Coada tip

Numar de dinti Z
Directia de aschiere
@ minim al degajarii cozii Ds
Unghi tesitura
Serie

Strat de acoperire
Materialul sculei
Standard

Profil de frezare
impartirea taisului

Latime de atac a. la operatia de frezare

150 mm
20 mm
42 grad
DIN 6535 HB cu h6
5
Orizontal, inclinat si vertical
18 mm
45 grad
Master Steel
TiAIN
Carbura
Norma de lucru
NR
inegal

0,3xD la frezare laterala

Racire interioara nu
Strategie de aschiere HPC
Inel colorat verde
Tip produs Freza
Date utilizator

Se recomanda pentru V. Cod ISO
Otel < 500 N/mm? recomandat 180 m/min P
Otel < 750 N/mm’ recomandat 170 m/min P
Otel < 900 N/mm?’ recomandat 150 m/min P
Otel < 1100 N/mm? recomandat 130 m/min P
Otel < 1400 N/mm? recomandat 100 m/min P
INOX < 900 N/mm? recomandat 45 m/min M
INOX > 900 N/mm? recomandat 30 m/min M
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GG(G)
Uni
Umiditate maxima

Umiditate minima

recomandat
recomandat
recomandat

indicat in anumite conditii

180 m/min

Uscat recomandat
Aer recomandat
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