HAILTOOLS

FERRAMENTAS PARA USINAGEM

_rz2 JURCY JORONC

Porta-Ferramentas Interno de Brochar para Diametros Grandes com Insertos HZ de duas faces
Porta-ferramentas interno para brochar até 20 mm de largura. Didmetro interno minimo @44 mm. Corpo tratado para maior tempo de vida util
da ferramenta.
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Produto 3 ~ E < kel Q@ =)
(mm) {mm) [mm) (mm) {mm mm) {mem)
N PHZ/2 3625-14 6 375 25 300 - 44 - 1.86 G235 SH23
PHZ/24832-18 48 50 32 400 - 58 - 2.00 G241 SH24
[} [
G235 Hi/214-14 HZ/216-16
G241 Hi/218-18 HZ/220-20
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SH23 5513020-14 8.5 M6 18 TX225PLUS
SH24 551302103 13.0 M8 2 DMN 3124
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Porta-Ferramentas Interno de Brochar para Didmetros Pequenos com Insertos HZ de uma face

Porta-ferramentas interno para brochar até 12 mm de largura. Diametro interno minimo @9,5 mm. Corpo tratado para maior tempo de vida (il
da ferramenta.
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Produto S = 3 = k| o &
[mm) mm) [mm) {mm} (mm} (mm} (mm} L
PHZ 90 1104-06 13 9 8.5 160 35 3.00 95 16 017 G239 SH21
PHZ 90 1107-06 13 10 7 200 60 - - - 0.19 GI240 SH21
N PHZ 90 1111-06 1.3 12 - 200 60 - - - 0.19 GI240 SH21
PHZ 1512-10 15.5 16.2 - 220 - - - - 0.40 GI224 SH22
PHZ 2014-13 206 N5 - 250 - - - - 0.65 GI225 SH23
R e e
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G224 HZ 1006-60 HZ 1006-80
GI225 HZ 1309-100 HZ1309-120
GI239 HZ90 0604-30 -
G240 HZ90 0604-40 HZ90 0604-50
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Q INSL APMX S 51 w
(mmj mm) {mm] (mm {mm)

14-14 36.0 8.00 13.90 14.00 14.00
16-16 36.0 9.00 13.90 14.00 16.00
18-18 45.0 12.00 15.90 16.00 18.00
20-20 45.0 13.00 15.90 16.00 20.00

Recomendacao e valores iniciais para velocidade de corte (vc) e avango (fz). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem para calculos adicionais.

Baeyen  RE S H w CWTOLL ~ CWTOLU

Produto
imm) .Lrnf-nr mmitooth] — mimin) {mimin) mosth)  (wmin) (mitooth)  miimin) (revtooth) fmmin) (oot} (mmi fmm) (mm)

iZlI? \F
y Geometria positiva para furacao (duas arestas de corte).

HZ/2 1414 C11 333N - M5 010P 30 009 45 00 - - - - - — 1400 0.10 0.21
HZ/2 14-14H7 333N - M50 010% 30 0090 45 010 - - - - - - 1400 0.00 0.02
HZ/214-14 P9 3IN. - W0 010® 30 009 45 010 - - - - - — 1400 0.06 0.02
HZ/216-16 C11 333N - M5 010 30 009 45 00 - - - - - — 1600 0.10 0.21
HZ/216-16 H7 33BN - W50 010m 30 0090 45 010 - - - - - - 1600 0.00 0.02
HZ/216-16 P9 33BN - M50 010 30 009/ 45 010 - - - - - - 1600 0.06 0.02
HZ/2 18-18 C11 33BN - W0 010m 30 009 45 010 - - - - - - 1800 0.10 021
HZ/218-18 H7 33N - MOS0 010 30 0090 45 010 - - - - - - 1800 0.00 0.02
HZ/218-18 P9 333N - E 50 010% 30 00M 45 010 - - - - - - 1800 0.06 0.02
HZ/220-20 C11 33N - MOS0 010m 30 009K 45 010 - - - - - - 2000 0.11 0.24
HZ/220-20 H7 33BN - MOS0 010”30 009K 45 010 - - - - - - 2000 0.00 0.02
HZ/220-20 P9 3N - W50 010m 30 00K 45 010 - - - - - - 2000 0.07 -0.02
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D IC INSL APMX 51 w
[mm) [mm) (mm} [mm) mm) {mm) el S1

0604-30  6.000 75 1.60 466 476 3.00 i x
060440 6000 80 250 466 476 400 [ 7777 2
0604-50  6.000 8.0 3.00 466 476 5.00 — ‘iF (%)
1006-60  10.000 135 420 625 635  6.00 qu
1006-80  10.000 135 5.20 625 635 8.0 = M
1309-100  13.000 185 6.20 940 953  10.00 L i
1309-120  13.000 185 7.20 940 953 12.00 CW:Sf s

Recomendagdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc) e avango (fz). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem para cdlculos adicionais.
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Produto FE Ve fz W fr v fz fz Ve fz fz o oLt aow

mm) fmin} (mmtooth)  mimin) pmmftoots) {mimin) (mmitooth]  (mmin) (amitooth)  (mmin) (meftoath)  (mmin) mtosth) ) {mm) (mm)

® . UE
Geometria positiva para furagio (uma aresta de corte).
W

HZ 1006-60 C11 3337 - = 50 010m 30 009 H 45 0.10 - - - - - 6.00 0.07 0.14
HZ 1006-60 D10 333N - H 50 010P 30 009K 45 010 - - - - - 6.00 0.03 0.08
HZ 1006-60 H7 3337V - W 50 010p 30 009 u 45 0.0 - - - - - 6.00 0.00 0.01
HZ1006-60 P9 337N - W 50 010m 30 009 u 45 0.0 - - - - - 6.00 -0.04 -0.01
HZ 1006-80 C11 33N - W50 010 P 30 0.00% 45 0.10 - - - - - 8.00 0.08 0.17
HZ1006-80 D10 333N - W 50 010 30 0.09 u 45 0.0 - - - - - 8.00 0.04 0.10
HZ 1006-80 H7 337N - E OS50 010® 30 009 % 45 010 - - - - - 8.00 0.00 0.02
HZ 1006-80 P9 337N - ® 50 010m 30 009 u 45 0.0 - - - - - 8.00 -0.05 -0.02
HZ 1309-100 C11 333N - H 50 010P 30 0097 45 010 - - - - - 10.00 0.08 0.17
HZ 1309-100 D10 3337 - W 50 010w 30 0.09 u 45 0.0 - - - - - 10.00 0.04 0.10
HZ 1309-100 H7 3337TN - M 50 010P 30 009 u 45 0.0 - - - - - 10.00 0.00 0.02
HZ 1309-100 P9 333N - W50 010m 30 009K 45 010 - - - - - 10.00 -0.05 -0.02
HZ1309-120 (11 333N - m 50 010w 30 0.09 u 45 0.0 - - - - - 12.00 0.10 0.21
HZ 1309-120 D10 337N - W50 010w 30 0.00# 45 0.10 - - - - - 12.00 0.05 0.12
HZ1309-120 H7 3337 - W 50 010 30 0.09 u 45 0.0 - - - - - 12.00 0.00 0.02
HZ1309-120 P9 333N - H 50 010P 30 0097 45 010 - - - - - 12.00 -0.06 -0.02
HZ90 0604-30C11 3337 - W 50 010 30 0.09 H 45 0.0 - - - - - 3.00 0.06 0.12
HZ90 0604-30D10 3337TN - W 5 010P 30 0.09 H 45 0.0 - - - - - 3.00 0.02 0.06
HZ90 0604-30 H7 337N - MOS0 010® 30 009 % 45 010 - - - - - 3.00 0.00 0.01
HZ90 0604-30 P9 333TN_ - ® 5 010m 30 0.0 u 45 0.0 - - - - - 3.00 -0.03 -0.01
HZ90 0604-40 C11 33N - W50 010m 30 0.09M 45 0.10 - - - - - 400 0.07 0.14
HZ90 0604-40 D10 333N - m 50 010w 30 0.0 ! 45 0.0 - - - - - 4.00 0.03 0.08
HZ90 0604-40 H7 3337 - E S50 010% 30 009 P 45 010 - - - - - 400 0.00 0.01
HZ90 0604-40 P9 3337 - W 50 010 30 0.09 H 45 0.0 - - - - - 400 -0.04 -0.01
HZ90 0604-50 C11 337N - W 50 010P 30 0.09 H 45 0.10 - - - - - 5.00 0.07 0.14
HZ90 0604-50D10 337N - MOS0 010® 30 009 % 45 010 - - - - - 5.00 0.03 0.08
HZ90 0604-50 H7 3337TN - W 5 010m 30 009 H 45 0.0 - - - - - 5.00 0.00 0.01
HZ90 0604-50 P9 337N - W50 010m 30 009 % 45 010 - - - - - 5.00 -0.04 -0.01
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BROCHAMENTO - VISAO GERAL DOS SIMBOLOS

SIMBOLOS GERAIS

Acabamento - qualidade de superficie muito

M Utilizacdo principal vvv boa

Adequado para condicdes de trabalho estaveis

W1 Utilizacio possivel ¥V | Usinagem média - qualidade de superficie boa Adequado para condicdes de trabalho instaveis

Adequado para condicdes de trabalho muito
instaveis

W | Deshaste - rugosidade de superficie ilimitada

e )

CARACTERISTICAS

N
Modelagem interior é\U? Opgéo de gama ampla universal \ F Aresta afiada
= I/\lf_

CARACTERISTICAS

P A
Modelagem interior éUJ? Opcéo de gama ampla universal \ F Aresta afiada
= W/\r

OUTRO

) Torque de aperto do parafuso(Nm) N, Alimentagao de refrigerante interno

SUPORTES PARA BROCHAMENTO - NAVEGADOR




