Fisd de date /b Hoffmann Group

Microfreze din carbura, DLC, @ DcxL1: 1,5X12mm

Date comanda

Numarul de comanda 201141 1,5X12
GTIN 4062406387334
Clasa articolului 11X
Descriere

Executie:

Cu strat de acoperire DLC sp’. Pentru exigente maxime privind performanta si precizia
in materiale din aluminiu. Tolerante extrem de stranse asigura un maxim de precizie.
Rectificare cu 2 tesituri dublu detalonate. Unghi de degajare a=16°.

Tolerante:

- @ de degajare: D, =0/-0,01 mm.

Coada extrem de stabila pentru diminuarea tendintei de vibrare.

Nota:

Daca lungimea activa a sculei creste, folositi reducerea a,!

Valori pentru:

Canal complet: a, = 0,25xXDXa,, cor

Frezare laterala: a, = 0,5xDxa,

La calcularea vitezei de avans vf va rugam sa folositi turatia aplicata real (de cele mai multe
ori maxima) a masinii!

De ex.: vf = 18000 [1/min] X fz [mm/dinte] X z

Descriere tehnica

Factor de corectare a, 0,8
Avans f, pentru frezarea canalelor in aliaj de aluminiu 0,03 mm
Numar de dinti Z 2

@ de degajare D, 1,44 mm
Lungimea taisului L, 2,3 mm
@ cozii D, 6 mm
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@ taisului D¢

Unghiul elicei

Lungimea totala L

Lungime activa L, incl. degajare

Avans f, pentru frezare laterala in aliaj de aluminiu

Toleranta @ nominal

1,5 mm
30 grad
55 mm
12 mm
0,033 mm
0/-0,005

Directia de aschiere

Coada tip

Unghi tesitura
Strat de acoperire
Materialul sculei
Standard

Tip

Latime de atac a. la operatia de frezare

Latime de atac a. la operatia de frezare

orizontal, inclinat si vertical

DIN 6535 HB cu h5
90 grad
DLC
Carbura monobloc
Norma de fabricatie
w
0,5%D la frezare laterala

Canal complet

adancime de taiere 1xD

Racire interioara nu
Inel colorat galben
Tip produs Freza
Date utilizator

Se recomanda pentru V. Cod ISO
Alu recomandat 480 m/min N
Aluminiu (cu agchii recomandat 440 m/min N
scurte)
Alu > 10% Si recomandat 400 m/min N
PMMA Acryl recomandat 200 m/min N
PE-HD recomandat 160 m/min N
PA 66 recomandat 200 m/min N
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PEEK recomandat 150 m/min N
PF 31 recomandat 130 m/min N
PVDF GF20 recomandat 180 m/min N
POM GF25 recomandat 160 m/min N
PA 66 GF30 recomandat 150 m/min N
PEEK GF30 recomandat 130 m/min N
PTFE CF25 recomandat 160 m/min N
Honeycomb Sandwich indicat in anumite conditii 300 m/min N
Cu recomandat 160 m/min N
CuZn recomandat 200 m/min N
Umiditate maxima recomandat

Umiditate minima recomandat

Uscat indicat in anumite conditii

Aer recomandat
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