Fisd de date /b Hoffmann Group

Freza din carbura MTC, AICrN, @ f8 DC: 5mm

Date comanda

Numarul de comanda
GTIN

Clasa articolului

2023995
4045197858252
11X

Descriere

Executie:

Geometrie speciala a sfaramatorului de aschii si miez intarit.

Freza de degrosare MTC cu posibilitate de patrundere in material solid de pana la 1,5xD.
<strong>Ascutire</strong><strong></strong>cu detalonare excentrica.
Strat de acoperire imbunatatit pentru o forta de aschiere si mai redusa, cu o durabilitate crescuta

asculei.
Aplicatie:

Recomandata in special pentru MTC (Multi Task Cutting), se utilizeaza pe centre de strunjire /

frezare (MTM) de ultimad generatie.

Descriere tehnica

@ taisului D¢

Avans f, pentru frezarea canalelor in otel < 900 N/mm’
@ de degajare D,

Latimea tesiturii la 45°

Lungimea taisului L,

Numar de dinti Z

Toleranta @ nominal

Coada tip

Lungimea totala L

Avans f, pentru frezare laterala in otel < 900 N/mm?’

5mm
0,04 mm
4,9 mm
0,1 mm
17 mm
3
f8
DIN 6535 HB cu h6
62 mm

0,048 mm
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Lungime activa L, incl. degajare
Calitatea echilibrarii cu coada
Directia de aschiere

@ cozii D,

Unghiul elicei

Unghi tesitura

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

24 mm
G25cuHB
Orizontal, inclinat si vertical
6 mm
45 grad
45 grad
AICrN
Carbura
Norma de fabricatie
N
inegal
inegal

Canal complet
adancime de taiere 1xD

0,3xD la frezare laterala

Racire interioara nu
Strategie de aschiere MTC
Inel colorat verde
Tip produs Freza
Date utilizator

Se recomanda pentru V. Cod ISO
Otel < 500 N/mm’ recomandat 250 m/min P
Otel < 750 N/mm? recomandat 220 m/min P
Otel < 900 N/mm? recomandat 200 m/min P
Otel < 1100 N/mm? recomandat 190 m/min P
Otel < 1400 N/mm? recomandat 170 m/min P
Otel < 55 HRC recomandat 90 m/min H
Otel < 60 HRC recomandat 60 m/min H
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INOX < 900 N/mm? recomandat
INOX > 900 N/mm? recomandat
Ti > 850 N/mm? indicat in anumite conditii
GG(Q) recomandat
Uni recomandat
Umiditate maxima recomandat

Umiditate minima
Uscat recomandat

Aer recomandat

130 m/min
100 m/min

160 m/min

indicat in anumite conditii

~ v £ Z
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