Technicky list /% Hoffmann Group

TK hrubovacia fréza GARANT Master INOX M SlotMachine TPC, TiAIN, @ d11
DC: 16mm

UDAJE O OBJEDNAVKE

Cislo objednavky 205453 16
GTIN 4062406380656
Trieda polozky 11X
Popis

Prevedenie:

Riesenie problémov pri TPC obrabani. Idedlny pre automatizovanu vyrobu, pretoze je z velkej
Casti vylucené hromadenie triesok v stroji.

S novym vrabkovanym profilom, optimalizovanym na vyssie rychlosti posuvy. Vylepsena
ochrana reznych hran vdaka miernemu zaobleniu hrdn. Enormna pevnost v ohybe vdaka
pouzitiu substratu s ultrajemnym zrnom. Pocet reznych hran prispésobeny vykonu a
spolahlivosti procesu.

Vyhoda:

Geometria nastroja umoznuje uberat mimoriadne Uzke stocené triesky, ktoré su odvadzané
pomocou plochych drazok. To znamena, ze nastroj zostava v jadre mimoriadne stabilny.
Odporucanie:

Pre spolahlivé procesy a pracu, najma pre plné drazkovanie, pouzite drziaky nastrojov s 4
otvormi chladiaceho kanala.

Upozornenie:

hma Hodnoty uvedené v tabulke predstavuju maximalne hodnoty.

ae ..= 0,07 x D pre spracovanie TPC.

Technicky opis
Strednd hrubka triesky h,,,, pre frézy TPC v INOX < 900 N
re2 na hrabka triesky pre frézy v / 0,078 mm
mm
Smer podavania horizontalny, Sikmy a vertikalny
Dizka vy¢nelku L, vrat. véle 58 mm
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Tolerancia menovitého @

Dizka britov L.
@ reznych hran D¢
Uhol sklonu zubov
Pocet zubov Z

@ vole D,

Sirka rohového skosenia pri 45°

Rohovy uhol ukosu
Stopka

Celkova dizka L

@ stopky D,

Séria

Povrchova uprava
Rezny material
Norma

Frézovaci profil

Hibka zéberu a, pre frézovani

Vnutorné chladenie
Stratégia obrabania
Farebny krazok

Druh produktu

di11
48 mm
16 mm
40 Stupen
5
14,8 mm
0,35 mm
45 Stupen
DIN 6535 HB s h6
108 mm
16 mm
Master Inox
TiAIN
VHM
Vyrobna norma
NF
0,07xD
nie
TPC
modra

Rohova fréza

Udaje o uzivatelovi

Zhoda V. Kod ISO
Ocel < 500 N/mm? podmienene vhodny 140 P
Ocel < 750 N/mm? vhodny 130 P
Ocel < 900 N/mm? vhodny 110 P
Ocel < 1100 N/mm? podmienene vhodny 100 P
Ocel < 1400 N/mm? podmienene vhodny 90 P
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INOX < 900 N/mm? vhodny 80 M
INOX > 900 N/mm? vhodny 75 M
Uni podmienene vhodny

mokré maximum vhodny

mokré minimalne podmienene vhodny

vzduch podmienene vhodny
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