Fisa de date

Burghiu de centrare pentru masini CNC pentru HSS-E-PM 90° N, TiAIN, @ DC

h6: 6mm

F—1 L T
Date comanda
Numarul de comanda 112060 6
GTIN 4045197741516
Clasa articolului 11A

Descriere

Executie:

= @ 6 mm cu prindere conform DIN 1835-B.

Ascutire la varf exacta cu tais transversal subtire — garanteaza usurinta gauririi si precizia ridicata
a formei gaurii de centrare. Foarte stabil datorita canalului de aschii scurt.

Burghiu de centrare CNC ultraperformant. Material din substrat din pulberi metalice pentru
exigente ridicate privind durabilitatea si precizia de centrare. Rezistenta foarte mare la uzurad la
prelucrarea otelurilor inoxidabile.

Nota:

Folositi turatia corespunzatoare pentru @ real de gdurire

(nu cea generala pentru @ exterior al burghiului).

Descriere tehnica

@ nominal D¢ 6 mm

@ cozii D, 6 mm
Lungimea totala L 66 mm
Toleranta arborelui hé

Avans fin otel < 900 N/mm’ 0,04 mm/rot
Lungimea canalului de aschii L, 20 mm
Coada tip DIN 1835 B cu hé
Strat de acoperire TiAIN
Materialul sculei HSS E PM
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Standard

Tip

Toleranta @ nominal
Unghiul la varf
Numar de dinti Z
Racire interioara

Inel colorat

Tip produs

Norma de lucru
N
hé
90 grad
2
nu
fara

Burghiu de centruire

Date utilizator

Se recomanda pentru V. Cod ISO

Alu Termo PI recomandat 96 m/min N
?CIE:;;]IU (cu aschii recomandat 62 m/min N
Alu > 10% Si recomandat 55 m/min N
Otel < 500 N/mm’ recomandat 55 m/min P
Otel < 750 N/mm? recomandat 42 m/min P
Otel < 900 N/mm? recomandat 35 m/min P
Otel < 1100 N/mm? recomandat 14 m/min P
Otel < 1400 N/mm? recomandat 12 m/min P
INOX < 900 N/mm? recomandat 18 m/min M
INOX > 900 N/mm? recomandat 13 m/min M
Ti > 850 N/mm? recomandat 8 m/min S
GG(GQ) recomandat 35 m/min K
CuZn recomandat 112 m/min N
Uni recomandat

Ulei recomandat

Umiditate maxima recomandat
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