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TK celna torusova fréza HPC, TiAIN, @ h9 DC: 10mm

E_mf

UDAJE O OBJEDNAVKE

Cislo objednavky 206262 10
GTIN 4062406279844
Trieda polozky 11X
Popis

Prevedenie:

Specialna geometria ¢elnych reznych hran na riadkové frézovanie s velmi vysokymi posuvmi.
Tolerancia: Polomer rezania R, = 0,01 mm.

Pouzitie:

Na kopirovacie a riadkové frézovanie v kompletnom obrabani pri podmienkach HPC/HSC.
Vdaka Specidlnym stratégiam frézovania s mozné velmi vysoké objemy obrabania.
Upozornenie:

Nastroje sa daju prebrusit.

S konicky stupajucou svetlou vyskou, ktord zarucuje stabilitu pri dlhom previse.

Technicky opis

Uhol nastavenia k 15 Stupen
Posuv f, v oceli < 900 N/mm’ 0,16 mm
Rozmer a, . riadkov 0,7 mm
Dizka vy¢nelku L, vrét. vole 26 mm
Celkova dizka L 85 mm
@ stopky D, 10 mm
Programovaci polomer 2mm
@ reznych hran D¢ 10 mm
Dlzka britov L. 5,8 mm
Pocet zubov Z 6
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maximalny & uvolnenia stopky D,
minimalny & uvolnenia stopky Ds
Povrchova uprava

Rezny material

Norma

Typ

Tolerancia menovitého &

Uhol sklonu zubov

Smer podavania

Hibka zéberu a, pre frézovani
Stopka

Vnutorné chladenie

Stratégia obrabania

Farebny krazok

Druh produktu

9,9 mm
9 mm
TiAIN
VHM
Vyrobna norma
N
h9
15 Stupen
horizontalny a Sikmy
1xD pri obvodovom frézovani
DIN 6535 HA s h5
nie
HPC
zelend

Celné torusova fréza

Udaje o uzivatelovi

Zhoda V. Kod I1SO
Ocel < 500 N/mm? vhodny 175 P
Ocel < 750 N/mm? vhodny 170 P
Ocel < 900 N/mm? vhodny 155 P
Ocel < 1100 N/mm? vhodny 140 P
Ocel < 1400 N/mm? vhodny 130 P
INOX < 900 N/mm? vhodny 100 M
INOX > 900 N/mm? vhodny 95 M
Uni vhodny
mokré maximum vhodny
mokré minimalne vhodny
suché podmienene vhodny
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Brusenie stopky Typ HB 129100 HB
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