Fisd de date /b Hoffmann Group

GARANT Master Steel Freza toroidala din carbura monobloc HPC, TiAIN, @ e8
DC/R1:5/0,5mm

~—

Date comanda

Numarul de comanda 206333 5/0,5
GTIN 4062406276256
Clasa articolului 11X
Descriere

Executie:

Freza HPC cu strat de acoperire ultraperformant nou dezvoltat. Pentru o durabilitate
exceptionala si putere optima de aschiere a diferitelor materiale de lucru.

Cu unghi de asezare dublu detalonat prin rectificare.

Toleranta: Raza muchiei de taiere R,

Mar. raza 0,1 mm -1 mm: R,=+ 0,003 mm.

Mar. raza> 1,0 mm: R,=+ 0,005 mm.

Aplicatie:

Special pentru prelucrarea la viteze mari in productia de matrite si scule pentru frezarea prin
copiere. Rezultate exceptionale la frezarea uscata.

Nota:

Produsul succesor pentru Cod 206280.

Descriere tehnica

Unghiul elicei 30 grad
Coada tip DIN 6535 HA cu hé
@ cozii D, 5 mm

@ taisului Dc 5mm
Avans f, pentru frezare laterald in otel < 1100 N/mm?’ 0,018 mm
Lungimea totala L 54 mm

Raza la colt R, 0,5 mm
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Lungimea taisului L,

Avans f, pentru frezare prin copiere in otel < 1100 N/mm’

Lungime activa L, incl. degajare
Numar de dinti Z

@ minim al degajarii cozii D,

@ maxim al degajarii cozii Ds

Serie

Strat de acoperire

Materialul sculei

Standard

Tip

Toleranta @ nominal

Directia de aschiere

Latime de atac a. la operatia de frezare
Latime de atac a. la operatia de frezare
Racire interioara

Strategie de aschiere

Inel colorat

Tip produs

6 mm
0,02 mm
18 mm
5
4,6 mm
49 mm
Master Steel
TiAIN
Carbura
Norma de fabricatie
H
e8
Orizontal, inclinat si vertical
0,03xD la frezare prin copiere
0,2xD la frezare laterala
nu
HPC
verde

Freza toroidala

Date utilizator

Se recomanda pentru V. Cod ISO
Otel < 500 N/mm’ indicat in anumite conditii 200 m/min P
Otel < 750 N/mm? recomandat 170 m/min P
Otel < 900 N/mm? recomandat 120 m/min P
Otel < 1100 N/mm? recomandat 85 m/min P
Otel < 1400 N/mm? recomandat 70 m/min P
Otel < 55 HRC recomandat 40 m/min H
INOX < 900 N/mm? recomandat 95 m/min M
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INOX > 900 N/mm?
GG(G)

Uni

Umiditate maxima

Umiditate minima

recomandat
recomandat
recomandat
recomandat

indicat in anumite conditii

85 m/min

110 m/min

Uscat recomandat
Aer recomandat
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