Fisd de date /b Hoffmann Group

Freza de degrosare din carbura monobloc ISO H55 HPC/TPC, TiSiN, @ f8 DC:
10mm

Date comanda

Numarul de comanda 20297010
GTIN 4067263743095
Clasa articolului 117
Descriere

Executie:

Pentru prelucrarea otelurilor in zona de tranzitie a grupelor de materiale ISO P si H. Special
dezvoltat pentru materiale din otel cu o rezistenta la tractiune de 1000-1500 N/mm’ si

pentru materiale din otel calit pana la HRC 55. Substrat cu microgranulatie si strat acoperire
coordonate pentru o durata maxima de viata si siguranta a procesului. Taiere moale datorita
spiralizarii la 45°.

Descriere tehnica

Toleranta @ nominal f8
Lungimea tdisului L. 22 mm
Lungimea totala L 72 mm

@ cozii D, 10 mm

@ de degajare D, 9,2 mm
Directia de aschiere Orizontal si inclinat
Unghiul elicei 45 grad
Coada tip DIN 6535 HA cu h6
Avans f, pentru frezare laterala in otel < 55 HRC 0,03 mm
Lungime activa L, incl. degajare 30 mm

@ taisului D¢ 10 mm
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Rotunjire a colturilorr,

Numar de dinti Z

Avansul f, frezei canale din otel < 55 HRC
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
Latime de atac a. la operatia de frezare
Racire interioara

Strategie de aschiere

Strategie de aschiere

Inel colorat

Tip produs

0,2 mm
4
0,025 mm
TiSiN
Carbura monobloc
Norma de fabricatie
H
inegal
inegal

Adancime de taiere
canal complet 1xD

0,1xD
0,15xD la frezarea frontala
nu
HPC
TPC
rosu

Freza unghiulara

Date utilizator

Se recomanda pentru V. Cod ISO

Otel < 900 N/mm?’ recomandat 160 m/min P
Otel < 1100 N/mm? recomandat 120 m/min P
Otel < 1400 N/mm? recomandat 115 m/min P
Otel < 50 HRC recomandat 70 m/min H
Otel < 55 HRC recomandat 60 m/min H
Otel < 60 HRC indicat in anumite conditii 30 m/min H
Uscat recomandat

Aer recomandat
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