Fisd de date /b Hoffmann Group

Burghiu de centrare din carbura, pentru CNC 90° spiralat, TiAIN, @ DC hé6:

20mm

Date comanda

Numarul de comanda
GTIN

Clasa articolului

121040 20
4045197038609
11E

Descriere

Executie:

Rectificare mediana precisa a varfului. Gaurire usoara si precizie ridicata a formei gdurii de

centrare. Stabil datorita canalului de aschii scurt.

= @ 6 mm cu suprafata de antrenare HB.

Aplicatie:

Cu un unghi la varf de 90° pentru realizarea concomitenta a gauririi si tesirii, daca in continuare
se foloseste un burghiu elicoidal cu un @ mai mic.

Nota:

Folositi turatia corespunzatoare pentru @ real de gdurire (nu cea generala pentru @ exterior al

burghiului).

Descriere tehnica

Avans f pentru otel < 1100 N/mm’ 0,03 mm/rot
Lungimea canalului de aschii L, 35mm
Toleranta arborelui hé

@ nominal D¢ 20 mm

@ cozii D, 20 mm
Lungimea totala L 100 mm
Coada tip DIN 6535 HB cu h6
Strat de acoperire TiAIN
Materialul sculei Carbura
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Fisd de date /b Hoffmann Group

Standard

Toleranta @ nominal
Unghiul la varf
Numar de dinti Z
Racire interioara

Inel colorat

Tip produs

Norma de lucru
hé
90 grad
2
nu
fara

Burghiu de centruire

Date utilizator

Se recomanda pentru V. Cod ISO
Alu Termo PI recomandat 260 m/min N
':‘CIE:?;;W (cuaschii recomandat 240 m/min N
Alu > 10% Si recomandat 200 m/min N
Otel < 500 N/mm? recomandat 90 m/min P
Otel < 750 N/mm’ recomandat 80 m/min P
Otel < 900 N/mm? recomandat 65 m/min P
Otel < 1100 N/mm? recomandat 55 m/min P
INOX < 900 N/mm? recomandat 35 m/min M
INOX > 900 N/mm? recomandat 30 m/min M
Ti > 850 N/mm? recomandat 40 m/min S
GG(GQ) recomandat 90 m/min K
CuZn recomandat 200 m/min N
Uni recomandat
Ulei recomandat
Umiditate maxima recomandat
Uscat indicat in anumite conditii
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