Fisd de date /b Hoffmann Group

HOLEX

Freze cilindro-frontale din carbura monobloc cu sfaramator de aschii TPC,
TiSiN, @ e8 DC: 10mm

Date comanda

Numarul de comanda 203086 10
GTIN 4062406569396
Clasa articolului 12X
Descriere

Executie:

Special pentru utilizarea TPC a frezelor de inalta performanta concepute pentru utilizare
universala.

Miez intarit.

Rezistenta optimizata la rupere prin incovoiere datorita utilizarii de substraturi cu granulatie
ultrafina.

Sfaramatoare de aschii pentru ruperea controlata a aschiilor.

Nota:

hn.x: Valorile indicate in tabel reprezinta valori maxime.

Aemax= 0,07XD pentru prelucrare TPC.

Descriere tehnica

Lungimea taisului L, 40 mm
Lungimea totala L 90 mm

@ de degajare D, 9,8 mm
Directia de aschiere Orizontal si inclinat
Toleranta @ nominal e8
Unghiul elicei 40 grad
Calitatea echilibrarii cu coada G25cuHB
Latimea tesiturii la 45° 0,16 mm
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@ taisului D¢

Coada tip

Lungime activa L, incl. degajare
@ cozii D,

Numar de dinti Z

Unghi tesitura

Grosime la centru h,,,, pentru frezare TPC in otel < 900 N/

mm?’

Strat de acoperire

Materialul sculei

10 mm
DIN 6535 HB cu h6
50 mm
10 mm
4
45 grad

0,074 mm

TiSiN

Carbura monobloc

Standard Norma de fabricatie
Tip N
Caracteristica unghiului elicei inegal
impartirea taisului inegal
Latime de atac a. la operatia de frezare 0,07xD
Racire interioara nu
Strategie de aschiere TPC
Inel colorat verde
Tip produs Freza
Date utilizator

Se recomanda pentru V. Cod ISO
Otel < 500 N/mm? recomandat 350 m/min P
Otel < 750 N/mm’ recomandat 320 m/min P
Otel < 900 N/mm’ recomandat 280 m/min P
Otel < 1100 N/mm? recomandat 210 m/min P
Otel < 1400 N/mm? recomandat 135 m/min P
INOX < 900 N/mm? recomandat 170 m/min M
INOX > 900 N/mm? recomandat 145 m/min M
© Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge 28.02.2024 22:40 2/3



Fisa de date /% Hoffmann Group

Uni recomandat
Uscat recomandat
Aer recomandat
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