Technicky list

/% Hoffmann Group

TK vrtak na hluboké otvory HPC valcova stopka DIN 6535 HA 25xD, TiAIN, @

DCh7: 2mm

Udaje o objednavce

Artikové cislo
GTIN

Trida artiklu

123693 2

4045197646873

11E

Popis

Provedeni:

Se spirdlovou drazkou, se 4 vodicimi fazetkami a vnitinimi chladicimi kanaly. Vysokovykonny
vrtak na hluboké otvory nové generace v oblasti HPC. S thlem Spicky 135° a toleranci bfiti h7
pro optimalni zhotoveni hlubokého otvoru. Vysoka presnost licovani a kulatosti otvoru.

Upozornéni:

K procesné spolehlivému pouziti vrtaku na hluboké otvory 16xD je nutné predchozi stfedéni
s¢. 121068 — 121121 nebo pilotni otvor 4xD s ¢. 122736. Pro hluboké otvory od 20xD je
bezpodminelné nutny pilotni otvor na maximalni hloubku vrténi s pilotnim vrtadkem ¢&. 122736.
Zhotoveni pilotniho otvoru zvysuje procesni spolehlivost. Viz také strana 140/141.

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

Technicky popis

Jmenovity @ D

Délka drazky pro tisky L.

Posuv f v oceli < 900 N/mm?

Pocet bfith Z

Tolerance jmenovity &

@ stopky D,

Celkova délka L

Norma

Doporucena maximalni hloubka vrtani L,

Povlak

2mm
60 mm
0,05 mm/ot,
2
h7
4 mm
104 mm
Vyrobni norma
57 mm

TiAIN
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Rezny material TK
Provedeni 25xD
Vrcholovy uhel 135 stupen
Stopka DIN 6535 HA s h6
Vnitini chlazeni Ano, pfi 40 barech
Strategie obrabéni HPC

Nutny pilotni vrtak Ano, pilotni vrtak
Barevny krouzek zelena

Druh produktu Spiralovy vrtak

Udaje o uzivateli

Pouziti V. Kod ISO

Ocel < 500 N/mm? vhodny 95 m/min P
Ocel < 750 N/mm? vhodny 80 m/min P
Ocel <900 N/mm vhodny 80 m/min P
Ocel < 1100 N/mm? vhodny 80 m/min P
Ocel < 1400 N/mm vhodny 65 m/min P
INOX < 900 N/mm? vhodny 50 m/min M
INOX > 900 N/mm? omezené pouziti 45 m/min M
GG(Q) vhodny 85 m/min K
Uni vhodny

mokré max. vhodny
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