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_HAMER

DUO-LOCK HAIMER MILL HPC, AITiN, @ f9 D1: 10mm

UDAJE O OBJEDNAVKE

Cislo objednavky 220316 10
GTIN 4034221103031
Trieda polozky 26Y
Popis

Prevedenie:

Série DUO-LOCK HAIMER MILL: MézZe sa pouzivat ako univerzalny nastroj. Jedine¢na geometria
Celnej strany na rampovanie a kruhové vitanie. Prva volba pre pouzitie s kratkymi vystupkami.
Série DUO-LOCK HAIMER MILL Power: Prva volba pre pouzitie s dlhymi vystupkami a
nestabilnymi upinacimi podmienkami. Pre obzvlast hladky chod s dihymi vystupkami pouzivajte
prednostne nadstavce z pevného karbidu.

Upozornenie:

Normované hodnoty plnych drazok pre a, .. </=0,5 X D.

Technicky opis

Dizka britov L, 7,5 mm
Posuv f, pre drazkovacie frézy v oceli < 900 N/mm’ 0,03 mm
Rozmer cez steny SW 8 mm
Posuv f, pre orezavanie v oceli < 900 N/mm’ 0,06 mm
odporucany utahovaci moment 20 Nm
Rozhranie DUO-LOCK DL10

@ reznych hran D 10 mm
Rohovy uhol ukosu 45 Stupen
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@ D,

Celkova dizka L

Dizka vyénelku L,

Sirka rohového skosenia pri 45°
Tolerancia menovitého @
Pocet reznych hran Z
Povrchova uUprava

Rezny material

Norma

Typ

Clenenie britov

Uhol sklonu zubov

Vlastnost Spirdlového uhla
Smer podavania

Hibka zaberu ae pre frézovani
Hibka zéberu ae pre frézovani
Stratégia obrabania
Vnutorné chladenie

vhodny upinac

Druh produktu

9,6 mm
12,5 mm
7,5mm
0,2 mm
f9
4
AITiN
VHM
Vyrobna norma
N
nerovnaké
32 Stupen
nerovnaké
horizontélny, Sikmy a vertikalny
1xD pri obvodovom frézovani
0,5%D pri obvodovom frézovani
HPC
nie
SO zavitom

Rezna vlozka na frézovanie

Udaje o uzivatelovi

Zhoda V. Kod I1SO
Hlinikové plasty podmienene vhodny 700 N
Alu (kratke rezanie) podmienene vhodny 700 N
Hlinik > 10 % si podmienene vhodny 235 N
Ocel < 500 N/mm? vhodny 220 P
Ocel < 750 N/mm? vhodny 180 P
Ocel < 900 N/mm? vhodny 160 P
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Ocel < 1100 N/mm? vhodny 120 P
INOX < 900 N/mm? podmienene vhodny 80 M
INOX > 900 N/mm? podmienene vhodny 60 M
Ti > 850 N/mm? podmienene vhodny 30 S
GG(G) podmienene vhodny 130 K
Uni vhodny
Olej vhodny
mokré maximum vhodny
mokré minimalne vhodny
suché vhodny
vzduch vhodny
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