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GARANT Master Steel FEED Burghiu din carbura monobloc, cu coada Weldon
DIN 6535 HB, TiAIN, @ DC h7: 18mm

LSS === EUS e
Date comanda
Numarul de comanda 123236 18
GTIN 4045197843494
Clasa articolului 11E
Descriere

Executie:

Burghiu cu 3 taisuri, dezvoltat special pentru utilizarea cu avansuri foarte mari. Recomandat

in special pentru masini cu putere consumata mare si conditii de prelucrare stabile.

- Geometria speciala de aschiere cu muchii ascutite stabile si cursa libera mare in centru
permite avansuri maxime.

- Geometria patentata a varfului optimizata pentru evacuarea aschiilor determina o
presiune de aschiere redusa si rupere buna a aschiilor.

Cea mai buna tehnologie din industrie pentru taiere transversala garanteaza o

autocentrare optima. Cele 3 fatete de ghidare asigura o iesire stabila a gaurii si o circularitate

exacta a gauririi.

Nota:

Lungime canelura Lc=L,+ 1,5 X D..

Pentru utilizarea in conditii de siguranta a burghielor pentru gauri adanci 12xD este necesara o

centrare prealabila cu burghiu de centruire pentru CNC Cod 121130 cu unghi la varf de 155°.

Descriere tehnica

Toleranta @ nominal h7
Lungimea totala L 285 mm
Lungimea canalului de aschii L, 234 mm
adancime maxima de gaurire recomandata L, 207 mm
@ nominal D¢ 18 mm
Avans f pentru otel < 1100 N/mm? 0,66 mm/rot
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Numar de dinti Z
Standard

@ cozii D,

Serie

Strat de acoperire
Materialul sculei
Executie

Unghiul la varf
Coada tip

Racire interioara
Strategie de aschiere
Semistandard
Inel colorat

Tip produs

3
Norma de fabricatie
18 mm
Master Steel
TiAIN
Carbura
12xD
140 grad
DIN 6535 HB cu h6
Da, cu 25 bar
HPC
da
verde

Burghiu elicoidal

Date utilizator

Se recomanda pentru V. Cod ISO

Otel < 500 N/mm’ Recomandat 120 m/min P
Otel < 750 N/mm? Recomandat 110 m/min P
Otel < 900 N/mm?’ Recomandat 100 m/min P
Otel < 1100 N/mm? Recomandat 90 m/min P
Otel < 1400 N/mm? Recomandat 70 m/min P
Otel < 55 HRC Recomandat 60 m/min H
INOX < 900 N/mm? Recomandat 55 m/min M
INOX > 900 N/mm? Recomandat 50 m/min M

Ti > 850 N/mm? indicat in anumite conditii 40 m/min S
Fonta Recomandat 120 m/min K
GGG Recomandat 80 m/min K
Uni Recomandat
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Umiditate maxima Recomandat

Umiditate minima Recomandat
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