Fisd de date /b Hoffmann Group

Freza de filetat cu dantura simpla 2xD, TiAIN, M: M6

Date comanda

Numarul de comanda 139610 M6
GTIN 4045197509734
Clasa articolului 11J
Descriere

Executie:

Profil corectat al filetului pentru realizarea operatiei de filetare interioara exacta, (se asigura
mijloace stabile de prindere). Freza de filetat foarte stabila cu dantura simpla, recomandata in
special pentru GRP, CRP si grafit. Se recomanda de asemenea pentru aliaje pe baza de Ti si Ni
si oteluri calite de pana la 63 HRC.

Avantaj:

Rata de indepartare radiala semnificativ mai scazuta decat la frezele de filetat cu dantura
multipla.

Nota:

Freza de filetat cu dantura simpla exclusiv pentru realizarea de filete interioare. Gaura de
centrare (si, unde este cazul, tesitura) trebuie realizate in prealabil!

Descriere tehnica

Numar caneluri de pretensionare 6
Adancime de aschiere maxima L. 9mm
Pas filet 1T mm
Avans f, in otel < 1400 N/mm’ 0,035 mm
Numar de dinti Z 6

@ cozii D, 5mm
Lungimea totala L 40 mm
Avans f, in CRP 0,06 mm
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28 mm

Lungimea cozii L

Racire interioara
Adancimea filetului
Dimensiunea filetului

@ nominal D¢

Lungime activa L,

Strat de acoperire

Tip de filet

Tip de filet

Unghi al flancurilor
Materialul sculei

Norma pentru filet

Coada tip

Utilizare la tipul de gaurire
Utilizare la tipul de gaurire
Toleranta arborelui

Inel colorat

Utilizare la interior/exterior

Tip produs

nu
12 mm
M6
49 mm
9 mm
TiAIN
M-LH
M
60 grad
Carbura
DIN 13
DIN 6535 HA cu h6
Pana la 2xD la gaurd infundata
Pana la 2xD la gaura strapunsa
hé
verde
interior

Freza de filetat

Date utilizator

Se recomanda pentru V. Cod ISO

Alu Termo PI recomandat 300 m/min N
Aluminiu (cu aschii recomandat 300 m/min N

scurte)

Alu > 10% Si recomandat 200 m/min N

Otel < 500 N/mm? recomandat 300 m/min P

Otel < 750 N/mm? recomandat 250 m/min P

Otel < 900 N/mm’ recomandat 200 m/min P
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Otel < 1100 N/mm? recomandat 100 m/min P
Otel < 1400 N/mm? recomandat 80 m/min P
Otel < 55 HRC recomandat 60 m/min H
Otel < 60 HRC recomandat 40 m/min H
Otel < 67 HRC indicat in anumite conditii 30 m/min H
INOX < 900 N/mm? recomandat 100 m/min M
INOX > 900 N/mm? recomandat 80 m/min M
Ti > 850 N/mm? recomandat 60 m/min S
GRP recomandat 100 m/min N
CRP recomandat 100 m/min N
Grafit recomandat 150 m/min N
Uni recomandat
Umiditate maxima recomandat
Umiditate minima recomandat
Uscat recomandat
Aer recomandat
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