Fémforgacsol6é szerszam CNC gépre

@ magalor

Elletérés, horonymarés minden poziciéban:

BI-FACE szogmaro o1-16mm

Keményfém (1800 HV keménység)
H = Hard'X bevonat (3500 HV keménység)
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Kétoldalas szimmetrikus 90° kupszégl kemény- 58 38 18
fém mini szégmard hosszu szarral. A konstans é 3'8 18
hatszogl profil jo feliletmindséget eredmeényez. 78 49 34
CNC gépre ajanlott szerszam linearis és interpo- 8 49 34
lacios élletéréshez, sorjazashoz, horonymarashoz 9,8 59 34
a furatok és egyenes élek elsd és hatso fellletén, 10 59 34
vagy oldalan, nehezen hozzaférhetd helyeken is. 11,8 59 34
A bevonatos szerszdm alkalmas acélhoz 67 HRC- 1259 34
ig, korrdzidallé acélhoz, ontottvashoz, Ni, Co, Ti 158 7,9 34
otvozetekhez. 16 7,9 34
Ajanlott forgacsolo sebesség és elotolas
Acél Acél Acél Acél : AISi AISi Réz . M-
Vc, fz. 400 700 950 | 1200 | MoX Ov | GCC | gy | 6% | Bronz | N0 | anyag
Ve Bev.nélkil 65 50 38 32 28 38 32 120 85 65 18 125
m/min Hard'X 80 65 52 48 42 52 48 140 100 80 32 160
D2 0,010 | 0,010 | 0,010 | 0,010 | O,007 | 0,010 | O,010 | 0,012 | 0,012 | 0,012 | 0,007 | 0,015
fz D4 0,012 | 0,012 | 0,012 | 0,012 | 0,010 | 0,012 | 0,012 | 0,012 | 0,012 | 0,012 | 0,010 | 0,025
mm/fog D8 0,015 | 0,015 | 0,013 | 0,013 | 0,010 | 0,013 | 0,013 | 0,015 | 0,015 | 0,015 | 0,010 | 0,030
D12 0,020 | 0,020 | 0,017 | 0,017 | 0,015 | 0,017 | 0,017 | 0,020 | 0,020 | 0,020 | 0,015 | 0,040
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