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Freza de filetat cu gaurire circulara 2xD, TiAIN, G: G1/2

—i e

Date comanda

Numarul de comanda 139523 G1/2
GTIN 4062406653767
Clasa articolului 11J
Descriere

Executie:

Scula pentru realizarea combinata a gauririi, tesirii si filetarii intr-un singur proces de lucru. Nu
mai este necesara gdurirea prealabild. Geometria inovativa de aschiere frontala face din aceasta
scula specialistul in executia de filete in materiale calite si greu de agchiat. Datorita stratului
ultraperformant de TiAIN, se atinge o durabilitate maxima, in special in otelurile calite, de
pana la 63 HRC. Toate sculele sunt cu tdis pe stanga si recomandate pentru filete pe dreapta si
pe stanga.

Aplicatie:

Pentru filete cilindrice de teava Whitworth DIN-ISO 228/1 (a nu se utiliza pentru conexiuni
filetate de etansare).

Nota:

Utilizare in principal cu emulsie KSS. (grasime min. 8%). La oteluri >45 HRC se poate folosi doar
cu aer comprimat! Se poate folosi si in cazul dimensiunilor de G5/8 pana la G3/4 de filete.

Descriere tehnica

@ taisului D¢ 15,7 mm
Lungimea cozii L 51,2 mm
Lungime activa L, 47 mm
Avans f, in otel < 65 HRC 0,01 mm
Numadr caneluri de pretensionare 4

@ cozii D, 16 mm
Lungimea totala L 100 mm
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Adancimea filetului

@ gat D,

Pas filet

Raza de programare
Lungimea tdisului I,
Dimensiunea filetului
Pasi/inch

Racire interioara

Strat de acoperire

Tip de filet

Tip defilet

Unghi al flancurilor
Materialul sculei

Coada tip

Numar de dinti Z

Utilizare la tipul de gaurire
Utilizare la tipul de gaurire
Unghi treapta de gaurire
Directie de taiere
Toleranta arborelui
Utilizare la interior/exterior

Tip produs

47
12,92 mm
1,814 mm
7,85 mm
6 mm
G1/2
14
da
TiAIN
G
G-LH
55 grad
Carbura
DIN 6535 HA cu h6
4
Pana la 2xD la gaura strapunsa
Pana la 2xD la gaura infundata
90 grad
pe stanga
hé
interior

Freza de filetat

Date utilizator

Se recomanda pentru V. Cod ISO
Otel < 1100 N/mm? recomandat 90 m/min P
Otel < 1400 N/mm? recomandat 90 m/min P
Otel < 55 HRC recomandat 45 m/min H
Otel < 60 HRC recomandat 40 m/min H
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Otel < 65 HRC indicat in anumite conditii 35 m/min H
INOX < 900 N/mm? recomandat 60 m/min M
INOX > 900 N/mm? recomandat 60 m/min M
Ti > 850 N/mm? recomandat 45 m/min S
Umiditate maxima recomandat

Aer recomandat

Servicii

Coada Tip HB 129100 HB
Coada Tip HE 129100 HE
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