Technicky list /% Hoffmann Group

TK vrtak na hluboké otvory GARANT Master Steel DEEP valcova stopka DIN
6535 HA 20xD, TiAIN, @ DC: 7mm

L e e ———

Udaje o objednavce

Artikové cislo 1238907
GTIN 4062406268183
Trida artiklu 10E
Popis

Provedeni:

Excelentni odvadéni trisek diky nerovhomérnému stoupani Sroubovice drazek pro tisky,
vodici tfisky a dodatecné vodici fazetky pro otvory s maximalni presnosti. Maximalni procesni
spolehlivost diky presné navzajem sladénym nastrojim celého systému. Vrtani az do maximalni
hloubky bez kopilotniho vrtaku. Vyrazné vyssi stabilita nastroje diky vyrazné zesilenému jadru.
Vétsi objemy odebraného materialu a vynikajici zivotnosti umoznuji hospodarné vysoce
kvalitni vrtani.

Upozornéni:

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

K procesné spolehlivému pouziti vrtaku na hluboké otvory 16xD je nutné predchozi stfedéni

s vyuzitim €. 121068 - 121121 nebo pilotni otvor s min. 4xD pilotnim vrtakem ¢&. 122736. Pro
hluboké otvory od 20xD je bezpodminec¢né nutny pilotni otvor na maximalni hloubku vrtani s
pilotnim vrtakem €. 122736. Zhotoveni pilotniho otvoru zvy3uje procesni spolehlivost. Uvedeny
pomér L/D odpovida minimalni dosazitelné hloubce vrtani s prislusnym vrtakem na
hluboké otvory.

Technicky popis

Pocet bfith Z 2
Norma Vyrobni norma
Posuv f v oceli < 900 N/mm’ 0,16 mm/ot,
Jmenovity @ D 7 mm
Doporucena maximalni hloubka vrtani L, 147,5 mm

@ stopky D, 8 mm
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Délka drazky pro tisky L.
Celkova délka L
Tolerance jmenovity &
Rada

Povlak

Rezny material
Provedeni

Vrcholovy uhel

Stopka

Vnitini chlazeni
Strategie obrabéni
Nutny pilotni vrtak
Barevny krouzek

Druh produktu

158 mm
200 mm
j6
Master Steel
TiAIN
TK
20xD
138 stupen
DIN 6535 HA s h6
Ano, pfi 40 barech
HPC
Ano, pilotni vrtak
zelend

Spirdlovy vrtak

Udaje o uzivateli

Pouziti V. Kod I1SO
Ocel < 500 N/mm? vhodny 120 m/min P
Ocel < 750 N/mm? vhodny 110 m/min P
Ocel <900 N/mm vhodny 105 m/min P
Ocel < 1100 N/mm? vhodny 105 m/min P
Ocel < 1400 N/mm vhodny 85 m/min P
INOX < 900 N/mm? vhodny 65 m/min M
INOX > 900 N/mm? omezené pouziti 60 m/min M
Ti > 850 N/mm? omezené pouziti 25 m/min S
GG(GQ) vhodny 110 m/min K
Uni vhodny
mokré max. vhodny
mokré min. omezené pouziti
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