Fisd de date /b Hoffmann Group

GARANT Master INOX Freza din carbura cu distrugator de aschii TPC, TiAIN, @
f8 DC: 12mm

Date comanda

Numarul de comanda 203118 12
GTIN 4062406783754
Clasa articolului 1172
Descriere

Executie:

Freza ultraperformanta cu tais divizat inegal si pas inegal al spiralei. Siguranta mare a
procesului precum si o evacuare mai buna a aschiilor datorita canalelor marite de aschii.
Substrat de carbura optimizat pentru o rezistenta mai mare la incovoiere si pentru
durabilitate foarte mare, inclusiv in cazul otelurilor inoxidabile din gama de performantad inalta,
in special al celor duplex. Sfaramatoare de agchii pozitionate decalat la taisuri.

Avantaj:

Forte de smulgere diminuate datorita unghiului redus al elicei.

Nota:

hma Valorile indicate in tabel reprezinta valori maxime. Pentru operatiunile de finisare,
recomandam articolele nr. 204012, 204014, 204015, 204016, 204018 si 204019.

Aemax = 0,07XD pentru prelucrarea TPC.

Produsul succesor pentru nr. 203104 si nr. 203107.

Descriere tehnica

Unghiul elicei 36 grad
@ cozii D, 12 mm
Lungimea tdisului L. 48 mm
Numar de dinti Z 6
Grosime la centru h,,,, pentru frezare TPC in INOX < 900 N/

mm? 0,061 mm
Lungimea totala L 100 mm
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G2,5cuHB

Calitatea echilibrarii cu coada
Directia de aschiere

Coada tip

Latimea tesiturii la 45°

Unghi tesitura

Toleranta @ nominal

@ taisului D¢

Numar sfaramatoare de aschii
Serie

Strat de acoperire

Materialul sculei

Orizontal, inclinat si vertical

DIN 6535 HB cu h6
0,24 mm
45 grad
e8
12mm
2
Master Inox
TiAIN

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 albastru
Tip produs Freza
Date utilizator

Se recomanda pentru V. Cod ISO
Otel < 500 N/mm’ indicat in anumite conditii 320 m/min P
Otel < 750 N/mm? indicat in anumite conditii 290 m/min P
Otel < 900 N/mm’ indicat in anumite conditii 260 m/min P
Otel < 1100 N/mm? indicat in anumite conditii 200 m/min P
INOX < 900 N/mm? recomandat 220 m/min M
INOX > 900 N/mm? recomandat 160 m/min M
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Ti > 850 N/mm?
Umiditate maxima
Umiditate minima

Aer

recomandat

recomandat

indicat in anumite conditii

recomandat

120 m/min
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