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GARANT Master Steel MICRO TKM -ohjauspora, lieriomdinen varsi DIN 6535
HA 5xD, AICrN, @ DC: 1,7mm

e ——— 3
Tilaustiedot
Tilausnumero 121223 1,7
GTIN 4062406579982
Tuoteluokka 10F
Kuvaus
Malli:

Suurtehomikropora, kdytto useissa materiaaleissa, painopiste teraksen tyostossa.
Maksimaalinen prosessivarmuus koko jarjestelman tarkasti toisiinsa sovitettujen tyokalujen
ja levean ohjausviisteen ansiosta. Erittdin pienten halkaisijoiden poraus maksimaaliseen
syvyyteen aloitusreian jalkeen. Optimaalinen sydanosan ja lastuamistilan koon kompromissa
lastujen optimaaliseen poistoon - my6s pitkdlastuisissa materiaaleissa. Pidemmat

lastuvirrat ja kayttoajat tuottavat taloudellisen porausprosessin, myds mita pienimmissa
poraushalkaisijoissa ja samalla suuressa L/D-suhteessa.

Huomautus:

Mikroporan, koosta 8xD alkaen, prosessivarmassa kaytdssa on tehtava aloitusreika, vahintaan
4xD, mikro-ohjausporalla 121223, Pystysuuntaisessa tydstossa ja tyokappaleen tasaisilla
pinnoilla voidaan koosta D. =& 1 mm alkaen pituuteen 12xD asti jattaa aloitusreika tekematta.
Varmista aina ennen seuraavan poraustyokalun kayttod, etta aloitusreidssa ei ole lastuja.
Suosittelemme 90°:n upotusta sopivalla NC-keskioporalla aloitusreian jalkeen. Pienenna
kriittisissa sovelluksissa (esim. suurin mahdollinen valmistustarkkuus, minimimaalinen purseen
muodostuminen, pienennetty jaahdytysaineen paine) tyokalun sy6tt6a ennen materiaalin
sisaan- ja ulostuloa 50 %. Pitkalastuiset materiaalit vaativat tarvittaessa lastunpoiston 3xD-
vaiheissa minimaalisella takaisinvetoliikkeella alkureian syvyyteen. Ota huomioon sopivat
tyokalukiinnittimet (kutisteistukka, hydraulikiristysistukka), joiden pyorintatarkkuus on
vahemman kuin 0,003 mm, riittavan korkea jadhdytysnestepaine (vahintdaan 30 bar) seka
jaahdytysaineen riittavan hieno suodatus (D <@ 2 mm suodattimella < 0,010 mm ; D <@ 3 mm
suodatin < 0,020 mm). Mainittu L/D-suhde on sama kuin kyseisellda mikroporalla saavutettava
minimaalinen poraussyvyys.

Lastu-urien pituus Lc=L,+ 1,5 X De.

Tekninen kuvaus
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varren & D;

Sy6ttd f INOXissa < 900 N/mm’
Terien lkm Z

suositeltu suurin poraussyvyys L,
Nimellis-& Dc

Syotto f terdksessa < 1100 N/mm?
Standardi

Toleranssi, nimellis-&

Lastu-urien pituus L,

Kokonaispituus L

3 mm
0,04 mm/kierr,
2
9,3 mm
1,7 mm
0,07 mm/kierr,
Tehdasnormi
m6
11,9 mm

44 mm

Sarja Master Steel
Pinnoitus AICrN
Lastuava aine TKM
Malli 5xD
Karkikulma 135 astetta
Varsi DIN 6535 HA, h6
Sisdjaahdytys kylla, 40 baaria
Lastuamisstrategia HPC
Semi-Standard kylla
Varirengas vihred
Tuotetyyppi Kierukkapora
Kayttajatiedot

Sopivuus V. 1ISO-koodi
'(Alylllar;\tili:sjtuinen) sopii rajoituksin 50 m/min N
Alu>10% Si sopii rajoituksin 50 m/min N
Terds < 750 N/mm? soveltuu 80 m/min
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Terds < 900 N/mm? soveltuu 70 m/min P
Teréds < 1100 N/mm? soveltuu 60 m/min P
Terés < 1400 N/mm? soveltuu 50 m/min P
INOX < 900 N/mm? soveltuu 50 m/min M
INOX > 900 N/mm? soveltuu 35 m/min M
Ti > 850 N/mm? soveltuu 25 m/min S
GG(Q) soveltuu 70 m/min K
CuZn sopii rajoituksin 50 m/min N
Uni soveltuu

marka enintaan soveltuu

marka vahintaan sopii rajoituksin

© Hoffmann GmbH Qualitdtswerkzeuge 28.02.2024 21:45 3/3



