Technicky list /% Hoffmann Group

Strojni tvareci zavitnik GARANT Master Form Steel s mazacimi drazkami HSS-

E-PM VCH, TiAIN, G: G1/2
=

Udaje o objednavce

Artikové cislo 139425 G1/2
GTIN 4062406384050
Trida artiklu 111
Popis

Provedeni:

DIN 2189 (= DIN 5156). S mazacimi drazkami; optimalni mazaci efekt i u hlubsich zavita.
GARANT Master Form Steel:

Vysoce vykonny tvareci zavitnik nejnové;jsi generace, vyvinuty specialné pro pouzivani
v ocelovych materialech.

- Optimalizovana polygonalni geometrie pro snizeny kroutici moment.

- Vicevrstvy povlak HIPIMS pro vysokou odolnost viici opotiebeni.

- Substrat HSS-E-PM pro maximalni procesni spolehlivost.

S vnitinim privodem chladici kapaliny postrannimi drazkami. Umoziuje maximalni
Zivotnost pii obrabéni prlichozich a slepych otvoru.

Pouziti:

Pro valcovy trubkovy zavit DIN-ISO 228/1 (ne pro spoje utésnéné zavitem).

Stoupani zavitu: 1,814 mm

Chodu na palec: 14

Zavit @: 20,96 mm

Celkova délka L: 125 mm

@ stopky D: 16 mm

Stopka 4hran O: 12 mm

Technicky popis

Zavit & 20,96 mm
Rozmeér zavitu G1/2
Pocet britd Z 8
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Pocet drazek na tfisky
Chod( na palec

Stopka 4hran O

Hloubka zavitu

@ stopky D,

Smérna hodnota & otvoru pod zavit
Celkova délka L

Stoupani zavitu

Povlak

Druh zavitu

Vrcholovy uhel

Rezny material

Norma

Toleran¢ni tfida

Tvar nabéhu

Stopka

Vnitini chlazeni

Pouziti pfi zplisobu vrtani

Pouziti pfi zpUsobu vrtani

8
14
12mm
62,88 mm
16 mm
20,05 mm
125 mm
1,814 mm
TiAIN
G
55 stupen
HSS E PM
DIN 2189
ISO 228 X
C
Valcova stopka s h9
ano
do 3xD pfi slepém otvoru

do 3xD pfi prichozim otvoru

Smeér fezu pravy
Barevny krouzek modra
Druh produktu Tvareci zavitnik
Udaje o uzivateli

Pouziti V. Koéd ISO
Hlinik (kratkeé tfisky) omezené pouziti 42 m/min N
Ocel < 500 N/mm? vhodny 40 m/min P
Ocel < 750 N/mm? vhodny 38 m/min P
Ocel <900 N/mm vhodny 29 m/min P
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Ocel < 1100 N/mm? vhodny 20 m/min P
Ocel < 1400 N/mm vhodny 15 m/min P
INOX < 900 N/mm? vhodny 15 m/min M
INOX > 900 N/mm? omezené pouziti 8 m/min M
CuZn omezené pouziti 25 m/min N
Olej vhodny
mokré max. vhodny
mokré min. vhodny

© Hoffmann GmbH Qualitdtswerkzeuge 05.05.2023 21:11 3/3



