Technicky list

/% Hoffmann Group

TK fréza GARANT Master INOX HPC, TiAIN, @ h10 DC: 1T0mm

o=

UDAJE O OBJEDNAVKE

Cislo objednavky 203006 10
GTIN 4045197851802
Trieda polozky 11X
Popis

Prevedenie:
Na hrubovanie a dokoncovanie.

Frézy HPC s novo vyvinutou vysokoucinnou povrchovou tpravou pre vynikajtcu zivotnost
a optimalny rezny vykon v Sirokom rozsahu nehrdzavejucich oceli. Vys$sia odolnost proti

oxidacii a tvrdost za tepla.

Méze sa pouzivat pri vysokych reznych rychlostiach, velmi vhodné tiez pre TOOLOX®.

Vyhoda:
Predovsetkym chod bez vibracii.

Technicky opis

Dizka vyénelku L, vrat. vole

Tolerancia menovitého @

Stopka

Dlzka britov L.

Pocet zubov Z

@ reznych hran D¢

Posuv f, pre orezavanie v INOX > 900 N/mm’

@ stopky D,

Posuv f, pre drazkovacie frézy v INOX > 900 N/mm’
Smer podavania

Celkova dizka L

40 mm
h10
DIN 6535 HB s h6
22 mm
4
10 mm
0,045 mm
10 mm
0,04 mm
horizontalny, Sikmy a vertikalny

80 mm
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@ vole D,

Sirka rohového skosenia pri 45°
Uhol sklonu zubov

Rohovy uhol ukosu

Séria

Povrchova uUprava

Rezny material

Norma

Typ

Vlastnost Spirdlového uhla
Clenenie britov

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

Farebny krazok

Druh produktu

9,5mm
0,25 mm
40 Stupen
45 Stupen
Master Inox
TiAIN
VHM
Vyrobna norma
N
nerovnaké
nerovnaké
1xD pri obvodovom frézovani
0,3xD pri obvodovom frézovani
nie
HPC
modra

Rohova fréza

Udaje o uzivatelovi

Zhoda V. Kod ISO

Ocel < 500 N/mm? vhodny 240 P
Ocel < 750 N/mm? vhodny 220 P
Ocel < 900 N/mm? vhodny 180 P
Ocel < 1100 N/mm? vhodny 180 P
Ocel < 1400 N/mm? vhodny 115 P
Ocel' < 50 HRC vhodny 80 H
INOX < 900 N/mm? vhodny 100 M
INOX > 900 N/mm? vhodny 85 M
mokré maximum vhodny
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mokré minimalne vhodny
suché podmienene vhodny
vzduch vhodny
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