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Burghiu de centrare pentru maşini CNC pentru HSS-E-PM 90° N, TiAlN, ⌀ DC
h6: 6mm

Date comandă

Numărul de comandă 112060 6

GTIN 4045197741516

Clasa articolului 11A

Descriere

Execuţie:
≥ ⌀ 6 mm cu prindere conform DIN 1835-B.
Ascuţire la vârf exactă cu tăiş transversal subţire − garantează uşurinţa găuririi şi precizia ridicată
a formei găurii de centrare. Foarte stabil datorită canalului de aşchii scurt.
Burghiu de centrare CNC ultraperformant. Material din substrat din pulberi metalice pentru
exigenţe ridicate privind durabilitatea şi precizia de centrare. Rezistenţă foarte mare la uzură la
prelucrarea oţelurilor inoxidabile.
Notă:
Folosiţi turaţia corespunzătoare pentru ⌀ real de găurire
(nu cea generală pentru ⌀ exterior al burghiului).

Descriere tehnică

⌀ nominal DC 6 mm

⌀ cozii Ds 6 mm

Lungimea totală L 66 mm

Toleranţa arborelui h6

Avans f în oţel < 900 N/mm2 0,04 mm/rot

Lungimea canalului de aşchii Lc 20 mm

Coadă tip DIN 1835 B cu h6

Strat de acoperire TiAlN

Materialul sculei HSS E PM
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Standard Normă de lucru

Tip N

Toleranţă ⌀ nominal h6

Unghiul la vârf 90 grad

Număr de dinţi Z 2

Răcire interioară nu

Inel colorat fără

Tip produs Burghiu de centruire

Date utilizator

Se recomandă pentru Vc Cod ISO

Alu Termo Pl recomandat 96 m/min N 

Aluminiu (cu aşchii
scurte)

recomandat 62 m/min N 

Alu > 10% Si recomandat 55 m/min N 

Oţel < 500 N/mm² recomandat 55 m/min P 

Oţel < 750 N/mm² recomandat 42 m/min P 

Oţel < 900 N/mm² recomandat 35 m/min P 

Oţel < 1100 N/mm² recomandat 14 m/min P 

Oţel < 1400 N/mm² recomandat 12 m/min P 

INOX < 900 N/mm² recomandat 18 m/min M 

INOX > 900 N/mm² recomandat 13 m/min M 

Ti > 850 N/mm² recomandat 8 m/min S 

GG(G) recomandat 35 m/min K 

CuZn recomandat 112 m/min N 

Uni recomandat   

Ulei recomandat   

Umiditate maximă recomandat   
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