Fisd de date /b Hoffmann Group

GARANT Master UNI Freza din carbura monobloc HPC, TiSiN, @ e8 DC: 12mm

Date comanda

Numarul de comanda 203073 12
GTIN 4067263092032
Clasa articolului 11Z
Descriere

Executie:

Pentru degrosare si finisare la cele mai mari viteze de avans si cu functionare silentioasa.
Geometrie nou conceputa si strat de acoperire ultraperformant pentru rezultate de fabricatie
remarcabile, asigurandu-se totodata durabilitati maxime pentru varii materiale. Stabilitate
proprie foarte mare si silentiozitate datorate danturii divizate inegal.

Avantaj:

- Functionare deosebita fara vibratii.

- Profil special de canale, spatii mari de evacuare a aschiilor.

- Rotunjire special ajustata a muchiilor.

- Substrat optimizat in ceea ce priveste duritatea si tenacitatea.

Descriere tehnica

Avans f, pentru frezarea canalelor in otel < 900 N/mm’ 0,06 mm

@ cozii D, 12 mm

Avans f, pentru frezare laterala in INOX > 900 N/mm? 0,04 mm

Directia de aschiere Orizontal, inclinat si vertical
Unghiul elicei 42 grad

Lungime activa L, incl. degajare 46 mm

@ de degajare D, 11,6 mm

Avans f, pentru frezarea canalelor in INOX > 900 N/mm? 0,035 mm

Avans f, pentru frezare laterala in otel < 900 N/mm’ 0,08 mm
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0,3 mm

Rotunjire a colturilorr,
Numar de dinti Z
Lungimea taisului L,
Lungimea totala L

@ taisului D¢
Toleranta @ nominal
Coada tip

Serie

Strat de acoperire
Materialul sculei
Standard

Tip

Caracteristica unghiului elicei

impartirea taisului

Latime de atac a. la operatia de frezare

36 mm
93 mm
12mm
e8
DIN 6535 HB cu h6
Master Uni
TiSiN
Carbura monobloc
Norma de fabricatie
N
inegal
inegal

Canal complet
adancime de taiere 1xD

Latime de atac a. la operatia de frezare 0,3xD la tivire
Racire interioara nu
Strategie de aschiere HPC
Inel colorat verde
Tip produs Freza
Date utilizator

Se recomanda pentru V. Cod ISO
Aluminiu {cu aschil indicat in anumite conditii 280 m/min N
scurte) ’
Otel < 500 N/mm? recomandat 260 m/min P
Otel < 750 N/mm’ recomandat 240 m/min P
Otel < 900 N/mm? recomandat 190 m/min P
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Otel < 1100 N/mm? recomandat 180 m/min P
Otel < 1400 N/mm? recomandat 150 m/min P
INOX < 900 N/mm? recomandat 90 m/min M
INOX > 900 N/mm? recomandat 80 m/min M
Ti > 850 N/mm? indicat in anumite conditii 40 m/min S
GG(G) recomandat 250 m/min K
Uni recomandat

Umiditate maxima recomandat

Umiditate minima indicat in anumite conditii

Uscat recomandat

Aer recomandat
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