Fisd de date /b Hoffmann Group

GARANT Master TM Freze de filetat cu treapta de tesire 2xD, TiAIN, MF: 4X0,5

Date comanda

Numarul de comanda 139682 4X0,5
GTIN 4045197956910
Clasa articolului 11D
Descriere

Executie:

Freze de filetat din carbura monobloc cu taisuri divizate inegal si numar crescut de taisuri.
Taisul divizat inegal asigura o buna silentiozitate in functionare si durabilitatea sculei.
Nou conceputa geometrie universala si stratul de acoperire ultraperformant permit
utilizarea pe un spectru larg de materiale.

- Vibratii reduse in mod considerabil ca urmare a taisului divizat.

- Numar ridicat de taisuri.

- Strat nou de acoperire pentru o rezistenta optima la uzura.

- Profil filetat corectat pentru evitarea deformarii profilului.

Avantaj:

Treaptd incorporata pe tdis pentru realizarea operatiei de tesire la 90° si filetare intr-o singura
etapa de lucru.

Nota:

Forma HB si HE se livreaza la acelasi pret ca si HA.

Forma HB: se comanda cu Cod 139682 + 129100 HB

Forma HE: se comanda cu Cod 139682 + 129100 HE

Descriere tehnica

Lungimea cozii L 36 mm
Rdcire interioara da
Pas filet 0,5 mm
Numar de dinti Z 4

@ cozii D, 6 mm
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Adancimea filetului

Avans f,in otel < 750 N/mm?
Numar caneluri de pretensionare
Lungimea totala L
Dimensiunea filetului

@ nominal D¢

Lungimea tdisului L.

Valoare programata pentru tesire L,
@ gat D,

Strat de acoperire

Tip de filet

Tip de filet

Unghi al flancurilor
Materialul sculei

Norma pentru filet

Coada tip

Utilizare la tipul de gaurire
Utilizare la tipul de gaurire
Impartirea taisului

Unghi treapta de gaurire
Inel colorat

Utilizare la interior/exterior
Serie

Tip produs

8,25 mm
0,02 mm
4
58 mm
M4x0,5
3,29 mm
8,25 mm
8,86 mm
4,5mm
TiAIN
MF
MF-LH
60 grad
Carbura monobloc
DIN 13
DIN 6535 HB cu h6
Pana la 2xD la gaura infundata
Pana la 2xD la gaura strapunsa
inegal
90 grad
verde
interior
Master TM

Freza de filetat

Date utilizator

Se recomanda pentru V. Cod ISO
Alu Termo PI recomandat 220 m/min N
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Aluminiu (cu aschii

scurte) recomandat 220 m/min N
Alu > 10% Si recomandat 180 m/min N
Otel < 500 N/mm? recomandat 140 m/min P
Otel < 750 N/mm? recomandat 130 m/min P
Otel < 900 N/mm? recomandat 120 m/min P
Otel < 1100 N/mm? recomandat 90 m/min P
Otel < 1400 N/mm? recomandat 80 m/min P
Otel < 50 HRC indicat in anumite conditii 45 m/min H
TOOLOX 33 recomandat 85 m/min H
TOOLOX 44 recomandat 50 m/min H
INOX < 900 N/mm? recomandat 82 m/min M
INOX > 900 N/mm? recomandat 75 m/min M
Ti > 850 N/mm? recomandat 50 m/min S
GG(G) recomandat 120 m/min K
CuZn recomandat 200 m/min N
Uni recomandat

Umiditate maxima recomandat

Umiditate minima recomandat

ggrvicii R

Coada Tip HB 129100 HB
Coada Tip HE 129100 HE
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