Fisd de date /b Hoffmann Group

GARANT Master INOX Freza din carbura monobloc HPC / TPC, TiAIN, @ h10

DC: 10mm

Date comanda

Numarul de comanda 202999 10
GTIN 4062406233686
Clasa articolului 11X
Descriere

Executie:

Pentru degrosare si finisare.

Freza HPC cu strat de acoperire nou dezvoltat pentru durabilitate exceptionala si putere de
aschiere optima in cele mai diferite oteluri inoxidabile. Rezistenta la oxidare si duritate la cald
mai mari.

Poate fi utilizata cu viteze de aschiere mari, recomandata chiar si pentru TOOLOX®.

Cu canale pentru racire interioara pentru o evacuare sigura a aschiilor.

Avantaj:

Functionare deosebita fara vibratii.

Descriere tehnica

@ taisului D¢ 10 mm

Directia de aschiere Orizontal, inclinat si vertical
Numar de dinti Z 4

Coada tip DIN 6535 HB cu h6

@ cozii D, 10 mm

Toleranta @ nominal h10

Avans f, pentru frezarea canalelor in INOX > 900 N/mm? 0,04 mm

Unghiul elicei 40 grad

Avans f, pentru frezare laterala in INOX > 900 N/mm? 0,045 mm
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9,5 mm

@ de degajare D,

Latimea tesiturii la 45°
Lungimea totala L

Lungimea taisului L,
Lungime activa L, incl. degajare
Unghi tesitura

Serie

Strat de acoperire

Materialul sculei

Standard

Tip

Caracteristica unghiului elicei

impartirea taisului

Latime de atac a. la operatia de frezare

0,25 mm
72 mm
22 mm
34 mm
45 grad

Master Inox
TiAIN
Carbura
DIN 6527
N
inegal
inegal

Canal complet
adancime de taiere 1xD

Latime de atac a. la operatia de frezare 0,1xD
Racire interioara da
Strategie de aschiere TPC
Strategie de aschiere HPC
Inel colorat albastru
Tip produs Freza
Date utilizator

Se recomanda pentru V. Cod ISO
Otel < 500 N/mm’ recomandat 250 m/min P
Otel < 750 N/mm? recomandat 230 m/min P
Otel < 900 N/mm’ recomandat 200 m/min P
Otel < 1100 N/mm? recomandat 180 m/min P
Otel < 1400 N/mm? recomandat 115 m/min P
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Otel < 50 HRC recomandat 80 m/min
INOX < 900 N/mm? recomandat 110 m/min
INOX > 900 N/mm? recomandat 90 m/min
Umiditate maxima recomandat
Aer recomandat
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