Technicky list /b Hoffmann Group

Hrubovacia fréza z karbidu ISO H55 HPC/TPC, TiSiN, @ f8 DC: 4mm

UDAJE O OBJEDNAVKE

Cislo objednavky 202970 4
GTIN 4067263743057
Trieda polozky 1127
Popis

Prevedenie:

Na obrabanie ocele v prechodovej oblasti skupin skupin materialov ISO P a H. Specialne
vyvinuté pre ocelové materialy s pevnostou v tahu v rozsahu 1000 - 1 500 N/mm’ a pre
materidly z tvrdenej ocele do HRC 55. Substrat s jemnym zrnom a povrchova uprava
koordinovana pre maximalnu Zivotnost a spolahlivost procesu. Makky rezvdaka 45°
Spiralizacii.

Technicky opis

Celkova dizka L 57 mm
Stopka DIN 6535 HA s h6
Tolerancia menovitého & f8
Uhol sklonu zubov 45 Stupen
Pocet zubov Z 4
Dizka britov L. 11 mm
@ vole D, 3,8 mm
@ stopky D, 6 mm
Posuv f, pre orezavanie v oceli < 55 HRC 0,02 mm
Zaoblenie rohurr, 0,1 mm
Dizka vy¢nelku L, vrat. véle 18 mm
@ reznych hran D¢ 4 mm
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Smer podavania

Posuv f, na frézovanie drazok v oceli < 55 HRC
Povrchova uUprava

Rezny material

Norma

Typ

Vlastnost Spirdlového uhla
Clenenie britov

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

Stratégia obrabania

Farebny krazok

Druh produktu

horizontalny a Sikmy
0,008 mm
TiSiN
VHM
Vyrobna norma
H
nerovnaké
nerovnaké
0,1xD
1xD pri obvodovom frézovani
0,15xD pri obvodovom frézovani
nie
HPC
TPC
cervena

Rohova fréza

Udaje o uzivatelovi

Zhoda V. Kod ISO

Ocel < 900 N/mm? vhodny 160 P

Ocel < 1100 N/mm? vhodny 120 P

Ocel < 1400 N/mm? vhodny 115 P

Ocel' < 50 HRC vhodny 70 H

Ocel' < 55 HRC vhodny 60 H

Ocel' < 60 HRC podmienene vhodny 30 H

suché vhodny

vzduch vhodny
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