Fisd de date /b Hoffmann Group

_HAMER

HAIMER MILL Freza din carbura monobloc, AITiN, @ f9 DC: 1T0mm

e

Date comanda

Numarul de comanda 220286 10
GTIN 4034221102812
Clasa articolului 26X
Descriere

Executie:

Pentru utilizare universala in oteluri si in oteluri inalt aliate, in special INOX. Cu miez cilindric,
pentru rigiditate optimizata a sculei la frezarea de canale. Siguranta garantata a procesului la
ramping si la frezarea circulard de alezaje datoritd geometriei frontale speciale.

Nota:

Portscule cu siguranta SAFE-LOCK la extragere, gasiti in sectiunea de program Tehnica de
strangere si de prindere.

Comandati forma HB cu Cod 220287.

Descriere tehnica

@ taisului Dc 10 mm
@ cozii D, 10 mm
Numar de dinti Z 4

@ de degajare D, 9,5mm
Avans f, pentru frezare laterala in otel < 900 N/mm? 0,065 mm
Directia de aschiere Orizontal, inclinat si vertical
Lungime activa L, incl. degajare 30,5 mm
Unghi tesitura 45 grad
Toleranta @ nominal f8
Lungimea totala L 73 mm
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Avans f, pentru frezarea canalelor in otel < 900 N/mm?’
Latimea tesiturii la 45°
Unghiul elicei

Coada tip

Lungimea tdisului L.

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

0,055 mm
0,2 mm
32 grad
DIN 6535 HA cu h6
22 mm
AITiN
Carbura
DIN 6527
N
inegal
inegal
0,5xD la frezare laterala

Canal complet
adancime de taiere 1xD

Racire interioara nu
Strategie de aschiere HPC
Inel colorat fara
Tip produs Freza
Date utilizator

Se recomanda pentru V. Cod ISO
Alu Termo PI indicat in anumite conditii
':‘:E:;;ﬂu (cuaschii indicat in anumite conditii 480 m/min N
Alu > 10% Si indicat in anumite conditii 350 m/min N
Otel < 500 N/mm? recomandat 275 m/min P
Otel < 750 N/mm’ recomandat 255 m/min P
Otel < 900 N/mm? recomandat 210 m/min P
Otel < 1100 N/mm? recomandat 190 m/min P
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INOX < 900 N/mm? recomandat 95 m/min M
INOX > 900 N/mm? recomandat 75 m/min M
Ti > 850 N/mm? indicat in anumite conditii

GG(Q) indicat in anumite conditii

Uni recomandat

Ulei recomandat

Umiditate maxima recomandat

Umiditate minima recomandat

Uscat recomandat

ngvicii R

Coada Tip HB 129100 HB
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