Fisd de date /b Hoffmann Group

HOLEX
Freze de degrosare din carbura HPC, TiXSi, @ f8 DC: 4mm

Date comanda

Numarul de comanda 203037 4
GTIN 4045197679239
Clasa articolului 12X
Descriere

Executie:

Pentru degrosare si finisare.

Pana la 1xD in material solid la cele mai mari viteze de avans si functionare silentioasa.
Pentru cea mai mare adancime de prelucrare posibild, respectati raportul marimea Lc (lungime
tais) / @ D (D tais)!

Avantaj:

Profil al canalelor optimizat, ascutire cu detalonare excentricd, spatii mari pentru aschii.

Descriere tehnica

Avans f, pentru frezare laterala in otel < 900 N/mm® 0,025 mm
Numar de dinti Z 4

Avans f, pentru frezarea canalelor in otel < 900 N/mm?’ 0,02 mm

@ taisului D¢ 4 mm
Latimea tesiturii la 45° 0,1 mm

@ cozii D, 6 mm
Lungimea totala L 54 mm
Lungimea tdisului L. 8 mm
Directia de aschiere Orizontal, inclinat si vertical
Coada tip DIN 6535 HB mit h6
Toleranta @ nominal f8
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Unghiul elicei
Unghi tesitura
Strat de acoperire
Materialul sculei
Standard

Tip

Caracteristica unghiului elicei

Impartirea taisului

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

38 grad
45 grad
TiXSi
Carbura
DIN 6527
N
inegal
inegal
0,5%D la frezare laterala

Canal complet
adancime de taiere 1xD

Date utilizator

Otel < 500 N/mm’
Otel < 750 N/mm?
Otel < 900 N/mm?’
Otel < 1100 N/mm?
INOX < 900 N/mm?
GG(G)

Uni

Umiditate maxima
Umiditate minima
Uscat

Aer

Se recomanda pentru
recomandat
recomandat
recomandat
recomandat

indicat in anumite conditii

indicat in anumite conditii
recomandat
recomandat

indicat in anumite conditii
recomandat

recomandat

nu
HPC
verde
Freza
V. Cod ISO
250 m/min P
200 m/min P
180 m/min P
160 m/min P
70 m/min M
120 m/min K
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