Fisd de date /b Hoffmann Group

GARANT Master Steel Alezor ultraperformant din carbura monobloc HPC
gaura strapunsa, TiAIN, @ nominal DC: 15mm

Date comanda

Numarul de comanda 164420 15
GTIN 4062406284312
Clasa articolului 10P
Descriere

Executie:

Alezoare HPC universale de ultima generatie. Tdisuri extrem de scurte pentru valori de aschiere
ridicate. Strategie de racire optimizata datorita iesirilor pentru lichidul de racire dispuse radial,
cu tintire directa a taisului. Utilizare fara compromisuri pentru otel si oteluri inoxidabile.
Prelucrare fiabila a otelurilor cu rezistenta ridicata de pana la 60 HRC. Model recomandat
pentru masinile CN, cu @ precis al cozii, recomandat pentru prinderea standardizata in
mandrinele hidraulice sau de mare precizie.

Concentricitate maxima si siguranta a procesului datorita divizarii inegale.

Informatii privind tolerantele:

Configurabil: Alezoare rectificate pentru ajustaj conform preferintelor.

H7: Executie pentru toleranta H7 a alezajului.

0/0,005 mm: Toleranta de fabricatie sau de taiere a @ nominal D..

Aplicatie:

Model special pentru gauri strapunse.

Descriere tehnica

Avans f pentru otel < 1100 N/mm® 1,7 mm/rot
Toleranta configurabil
Gamade @ 14,201 - 15,2 mm
Numar de dinti Z 6

Serie Master Steel

@ nominal D¢ 15 mm
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Lungime activa L,

Avans f pentru INOX < 900 N/mm’

Lungimea totala L

@ cozii D,

Lungimea taisului L.

Adaos de alezat in @

Strat de acoperire
Materialul sculei
Standard

Racire interioara

Coada tip

Strategie de aschiere

Utilizare la tipul de gaurire

82 mm
0,5 mm/rot
130 mm
16 mm
15 mm
0,2 mm
TiAIN
Carbura
Norma de fabricatie
Da, cu 25 bari
DIN 6535 HA cu h6
HPC

La gaura strapunsa

Inel colorat verde
Tip produs Alezor
Date utilizator

Se recomanda pentru V. Cod ISO
Otel < 500 N/mm’ indicat in anumite conditii 180 m/min P
Otel < 750 N/mm? recomandat 180 m/min P
Otel < 900 N/mm? recomandat 180 m/min P
Otel < 1100 N/mm? recomandat 150 m/min P
Otel < 1400 N/mm? recomandat 100 m/min P
Otel < 55 HRC recomandat 12 m/min H
Otel < 60 HRC indicat in anumite conditii 8 m/min H
INOX < 900 N/mm? recomandat 50 m/min M
INOX > 900 N/mm? recomandat 30 m/min M
Fonta recomandat 110 m/min K
GGG recomandat 90 m/min K
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Uni
Umiditate maxima

Umiditate minima

recomandat
recomandat

recomandat
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