Technicky list /% Hoffmann Group

TKHPC vrtak Weldon DIN 6535 HB, TiAIN, @ DC p6: 3mm

Udaje o objednavce

Artikové cislo 122738 3
GTIN 4045197567482
Ttida artiklu 11E
Popis

Provedeni:

Silné jadro a specialné vybrousena spicka — diky tomu maiji fezné pficné bfity vysokou
presnost stfedéni. \Vysokd presnost licovani a kulatost otvoru diky 4 vodicim fazetkam.
Vynikajici odvadéni tfisek diky 4 vnitfnim chladicim kanalim od & 3,8 mm. Do & 3,7 mm se 2
vnitinimi chladicimi kanaly. S thlem Spicky 140° a specidlni toleranci bFit p6 pro optimalni
zhotoveni pilotniho otvoru.

Upozornéni:

Délka drazky pro tfisky Lc =L, + 1,5 X De.

Pilotni otvor se doporucuje u hlubokych otvor(i od 12xD a je naléhavé nutny u hlubokych otvorf
od 20xD do 30xD.

Zhotoveni pilotniho otvoru zvysuje vzdy bezpecnost procesu.

Technicky popis

Tolerance stopky hé
Délka drazky pro tisky L. 28 mm
Posuv f v oceli < 1100 N/mm? 0,08 mm/ot,
Pocet bfith Z 2
Jmenovity @ D 3mm
Tolerance jmenovity & p6

@ stopky D, 6 mm
Celkova délka L 66 mm
Norma DIN 6537
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Doporucena maximalni hloubka vrtani L, 23,5 mm
Povlak TiAIN
Rezny material TK
Provedeni 6xD
Vrcholovy uhel 140 stupen
Stopka DIN 6535 HB s h6

Vnitini chlazeni
Strategie obrabéni
Semi-standardni
Barevny krouzek

Druh produktu

Ano, pfi 25 barech
HPC
ano
zelend

Spiralovy vrtak

Udaje o uzivateli

Pouziti V. Kéd ISO

Ocel < 500 N/mm? vhodny 170 m/min P
Ocel < 750 N/mm? vhodny 130 m/min P
Ocel <900 N/mm vhodny 120 m/min P
Ocel < 1100 N/mm? vhodny 110 m/min P
Ocel < 1400 N/mm vhodny 65 m/min P
INOX < 900 N/mm? vhodny 75 m/min M
INOX > 900 N/mm? vhodny 70 m/min M
GG(Q) vhodny 95 m/min K
Uni vhodny

mokré max. vhodny

mokré min. vhodny

Vzduch vhodny
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