Fisd de date /b Hoffmann Group

Freza butoias din carbura, forma conica tesita a/2 = 63° PPC, TiAIN, @ f8 DC/
R2:8/180mm

E |

Date comanda

Numarul de comanda 207543 8/180
GTIN 4045197938206
Clasa articolului 11X
Descriere

Executie:

Sculd ultraperformanta pentru prelucrarea extrem de eficienta a suprafetelor cu forma
neregulata. Pentru suprafete de calitate exceptionala in cel mai scurt interval de prelucrare.
Pentru folosirea pe masinile moderne de frezare cu 5 axe cu suport CAD/CAM.

Recomandare:

Ca adaos pentru operatiile de finisare recomandam 0,05 pana la 0,2mm.

Nota:

R, reprezinta raza de actiune la scula.

Nu este posibila reascutirea!

Pentru prelucrarea suprafetei de baza si evitarea contururilor cu proeminente.

Descriere tehnica

Avans f, pentru frezare laterala in otel < 900 N/mm? 0,055 mm
Raza la colt R; 1,5mm
@ cozii D, 8 mm
Lungimea totald L 80 mm
Numar de dinti Z 3

@ taisului D¢ 8 mm
Lungimea taisului L. 2,4 mm
Raza de actiune R, 180 mm
Avans f, pentru frezare prin copiere in otel < 900 N/mm’ 0,065 mm
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Fisd de date /b Hoffmann Group

Unghiul elicei
Strat de acoperire
Materialul sculei
Standard

Tip

Toleranta @ nominal

Directia de aschiere

Latime de atac a. la operatia de frezare

Latime de atac a. la operatia de frezare

Coada tip

Strategie de aschiere

Inel colorat

Tip produs

30 grad
TiAIN
Carbura monobloc
Norma de fabricatie
N
f8
orizontal
0,05xD la frezare laterala
0,05xD la frezare prin copiere
DIN 6535 HB cu h6
PPC
verde

Freza cu cap sferic

Date utilizator

Se recomanda pentru V. Cod ISO

Aluminiu (cu aschii o . . i~ .

scurte) indicat in anumite conditii 200 m/min N
Alu>10% Si indicat in anumite conditii 200 m/min N
Otel < 500 N/mm? recomandat 250 m/min P
Otel < 750 N/mm’ recomandat 200 m/min P
Otel < 900 N/mm? recomandat 180 m/min P
Otel < 1100 N/mm? recomandat 150 m/min P
Otel < 1400 N/mm? recomandat 130 m/min P
Otel < 55 HRC indicat in anumite conditii 90 m/min H
INOX < 900 N/mm? recomandat 130 m/min M
INOX > 900 N/mm? recomandat 120 m/min M

Ti > 850 N/mm? indicat in anumite conditii 60 m/min S
GG(Q) recomandat 300 m/min K
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Uni
Umiditate maxima

Umiditate minima

recomandat
recomandat

indicat in anumite conditii

Uscat indicat in anumite conditii

Aer indicatin-anumite-conditii

Servicii ’

Coada Tip HB 129100 HB
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