Technicky list /b Hoffmann Group

Stupnovity stredici vrtak pro otvor pod zavit HSS-E A s plochou, bez povlaku,

Pro zavit: M20

“___:.. \,.--‘ SRR 3
Udaje o objednavce
Artikové ¢islo 111313 M20
GTIN 4062406102012
Trida artiklu 11A
Popis

Provedeni:

Stfedici vrtak pro stfredéni predlitych dér pro zavitovani dle tvaru A.
Pro kombinovanou vyrobu stiedéni, vstupni fazetky a vrtani odlité diry v jedné pracovni
operaci.

S dodatec¢nou ploskou na stopce.

Jmenovity @ D.: 17,5 mm

@ D, 1. stupné s fazetkou £0,05: 21 mm

@ D, 2. stupné: 31,5 mm

Vyska stupné L, 1. stupné: 38 mm

Vyska stupné L, 2. stupné: 48,3 mm

Pro @ obrobku: 290 - 320 mm

Technicky popis

Pro @ obrobku 290 -320 mm
Celkova délka L 145 mm
s—-0,1 29,35 mm
Pocet bfith Z 2

@ stopky D, 31,5 mm
Jmenovity @ D 17,5 mm
Posuv f v oceli < 900 N/mm’ 0,3 mm/ot,
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Vyska stupné L, 2. stupné
Vyska stupné L, 1. stupné
@ D, 2. stupné

@ D, 1.stupné s fazetkou +0,05

Povlak

Rezny material

Norma

Typ

Tolerance jmenovity &
Uhel zahloubeni

Smeér fezu

Stopka

Vnitfni chlazeni
Barevny krouzek

Druh produktu

48,3 mm
38 mm
31,5 mm
21T mm
bez povlaku
HSS E
DIN 332/2
A
0/-0,05
60 stupen
pravy
valcova stopka s h7
ne
bez

stredici vrtani

Udaje o uzivateli

Pouziti V. Kéd ISO
Hlinik, plasty vhodny 65 m/min N
Hlinik (kratkeé tfisky) vhodny 65 m/min N
Al >10% Si vhodny 60 m/min N
Ocel < 500 N/mm? vhodny 28 m/min P
Ocel < 750 N/mm? vhodny 30 m/min P
Ocel <900 N/mm vhodny 30 m/min P
Ocel < 1100 N/mm? vhodny 9 m/min P
Ocel < 1400 N/mm vhodny 7 m/min P
INOX < 900 N/mm? vhodny 7 m/min M
GG(G) vhodny 28 m/min K
CuZn vhodny 35 m/min N
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Olej vhodny

mokré max. vhodny
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