Technicky list /b Hoffmann Group

TK kotucova fréza HPC, TiAIN, @xsirka + 0,1xk11: 40X8mm

UDAJE O OBJEDNAVKE

Cislo objednavky 185015 40X8
GTIN 4062406397357
Trieda polozky 11V
Popis

Prevedenie:

Presna TK kotucova fréza v oblasti obrabania HPC. S novou vysokou¢innou povrchovou

upravou pre maximalnu Zivotnost.

Zlozena fréza: frézy s rovnakym & a poc¢tom zubov mozno pospdjat do medzirozmerovej Sirky

a tieZ nastavit na pozadovanu Sirku. Zuby do seba zasahuju, pretoze frézy nemaju vyvyseny

nakruzok.

2-dielne supravy st obzvlast asporné. Vdaka moznosti vzajomnej vymeny je mozné pouzivat

obe bocné hrany frézy.

Upozornenie:

- Zlozenu frézu neupinajte dokopy bez unasacieho prstenca s prislusnou sirkou, aby
nedoslo k poskodeniu fréz.

- Vhodné unasacie prstence najdete v produktovej skupine 30.

- PIné drazky:f, pre a. = 0,1xD.

Nasledny produkt pre ¢. 185010.

Technicky opis

Prevedenie stopky s otvorom
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Moznosti spdjania s 2 frézami rozli¢nej Sirky A

Posuv f, v oceli < 900 N/mm?’

@ reznych hran D¢

Moznosti spdjania s 2 frézami rozdielnej Sirky, da celkovu

Sirku E

Moznosti spdjania s 2 frézami rovnakej Sirky, da celkovu

Sirku E

Vyska zubu Zh
Sirka rezu

@ otvora H6 d,

Pocet zubov Z

Moznosti spdjania s 2 frézami rozli¢nej Sirky B

Hriabka pasu b +£0,1

@ zvazku d, +1

Moznosti spdjania s 2 frézami rovnakej Sirky A/B

Povrchova uUprava

Rezny material

Norma

Typ

Tolerancia menovitého @
Hibka zéberu a, pre frézovani
Stratégia obrabania
Vnutorné chladenie

Farebny krazok

Druh produktu

8 mm
0,03 mm

40 mm

16,5-17,8 mm

14,5-15,8 mm

6 mm
8 mm
13 mm
12
10 mm
5,2 mm
28 mm
8 mm
TiAIN
VHM
DIN 885 A
N
+0,1
1xD pri obvodovom frézovani
HPC
nie
bez

Kotucova fréza

Udaje o uzivatelovi

Zhoda V. Kéd ISO
Hlinikové plasty vhodny 280 N
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Alu (kratke rezanie) vhodny 280 N
Hlinik > 10 % si vhodny 200 N
Ocel < 500 N/mm? vhodny 120 P
Ocel < 750 N/mm? vhodny 110 P
Ocel < 900 N/mm? vhodny 100 P
Ocel < 1100 N/mm? vhodny 90 P
Ocel < 1400 N/mm? vhodny 75 P
INOX < 900 N/mm? vhodny 45 M
GG(Q) vhodny 70 K
CuZn vhodny 300 N
Olej podmienene vhodny

mokré maximum vhodny
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