Technicky list /% Hoffmann Group

TK stopkova fréza GARANT Master UNI HPC, TiSiN, @ e8 DC: 3mm

UDAJE O OBJEDNAVKE

Cislo objednavky 203062 3
GTIN 4062406569525
Trieda polozky 11Z
Popis

Prevedenie:

Na hrubovanie a dokoncovanie pri najvyssich hodnotach posuvu a vysoko plynulom chode.
Novo vyvinuta geometria a vysoko vykonna povrchova utprava na dosiahnutie vynikajucich
vyrobnych vysledkov s maximalnou zivotnostou nastrojov v roznych materidloch. Vysoka
vnutorna stabilita a plynuly chod pri nerovnakom stupani.

Vyhoda:

- Predovsetkym chod bez vibracii.

- Specialny tvar drazky, velké priestory na triesky.

. Specialne prispésobené zaoblenie hran.

- Optimalizovany substrat z hladiska tvrdosti a huzevnatosti.

Technicky opis

Posuv f, pre orezavanie v oceli < 900 N/mm’ 0,025 mm

Uhol sklonu zubov 42 Stupen

Smer podévania horizontélny, Sikmy a vertikalny
Posuv f, pre orezavanie v INOX > 900 N/mm’ 0,015 mm

Dizka britov L. 5mm

Posuv f, pre drazkovacie frézy v INOX > 900 N/mm® 0,012 mm

Posuv f, pre drazkovacie frézy v oceli < 900 N/mm’ 0,02 mm

Zaoblenie rohurr, 0,1 mm

Stopka DIN 6535 HB s h6

© Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge 28.02.2024 22:40 1/3



Technicky list

/% Hoffmann Group

Dizka vyénelku L, vrat. vole
@ stopky D,

@ reznych hran D¢
Tolerancia menovitého &
Celkova dizka L

@ vole D,

Pocet zubov Z

Séria

Povrchova Uprava

Rezny material

Norma

Typ

Vlastnost $pirdlového uhla
Clenenie britov

Hibka zéberu a, pre frézovani
Hibka zéberu a, pre frézovani
Vnutorné chladenie
Stratégia obrabania

Farebny krazok

Druh produktu

10 mm
6 mm
3mm
e8
50 mm
2,8 mm
4
Master Uni
TiSiN
VHM
Vyrobnda norma
N
nerovnaké
nerovnaké
1xD pri obvodovom frézovani
0,5xD pri obvodovom frézovani
nie
HPC
zelend

Rohova fréza

Udaje o uzivatelovi

Zhoda V. Koéd ISO
Alu (kratke rezanie) podmienene vhodny 280 N
Ocel < 500 N/mm? vhodny 260 P
Ocel < 750 N/mm? vhodny 240 P
Ocel < 900 N/mm? vhodny 190 P
Ocel < 1100 N/mm? vhodny 180 P
Ocel < 1400 N/mm? vhodny 150 P
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INOX < 900 N/mm? vhodny 90 M
INOX > 900 N/mm? vhodny 80 M
Ti > 850 N/mm? podmienene vhodny 40 S
GG(Q) vhodny 250 K
Uni vhodny

mokré maximum vhodny

mokré minimalne podmienene vhodny

suché vhodny

vzduch vhodny
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