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VHM-HPC svrdlo DIN 6535 HA, TiAIN, @ DC m6 (mm odn. cola): 9,5

ESERSrT——
Podaci za narudzbu
Broj narudzbe 1232129,5
GTIN 4045197570352
Razred artikla 11E
Opis
Izvedba:

Cvrsta jezgra i specijalna obrada vrha — zahvaljujuci tome rezna popre¢na ostrica ima veliku
tocnost centriranja. Visoka ravnost i cilindrénost pilot rupe zahvaljuju¢i 4 vodece faze. Izvrsno
odvodenje odvojenih Cestica zahvaljujuci 4 unutarnja rashladna kanala od@ 3,8 mm. Do &
3,7 mm s 2 unutarnja rashladna kanala. Ravne glavne rezne ostrice sa zaobljenjem bridova i
posebnim oblikom Zlijebova proizvode kratke odvojene cestice i kod materijala koji inace imaju
dugacke odvojene Cestice.

Napomena:

Duljina spirale Lc =L, + 1,5 X De.

Za procesno sigurnu primjenu svrdla 12xD potrebno je prethodno centriranje s pomocu br.
121068 - 121130.

Oblik HB i HE isporucivi po istoj cijeni kao HA.

Oblik HB: naruciti s pomocu br. 123214.

Oblik HE: naruciti s pomocu br. 123212 + 129100HE.

Standard: Norma proizvodaca

Tolerancija nazivhog @: mé6

Broj oStrica Z: 2

Tolerancija nazivhog @: m6

preporu¢ena maksimalna dubina busenja L,: 105,8 mm

Ukupna duljina L: 162 mm

@ drske D,: 10 mm

Posmak f u INOX-u > 900 N/mm? 0,15 mm/okr

Tehnicki opis

Posmak f u INOX-u > 900 N/mm® 0,15 mm/okr

Duljina Zlijeba za odvodenje L. 120 mm
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Broj ostrica Z
Tolerancija drske
Nazivni @ D¢
Tolerancija nazivhog &
@ drske D,

Ukupna duljina L
Standard

preporu¢ena maksimalna dubina busenja L,

Prevlaka

Rezni materijal
izvedba

Kut vrha

Drska

Unutarnje hladenje
Strategija rezanja
Polustandardno
Prsten u boji

Vrsta proizvoda

2
hé
9,5 mm
m6
10 mm
162 mm
Norma proizvodaca
105,8 mm
TiAIN
VHM
12xD
135 stupanj
DIN 6535 HA s h6
da, s 25 bara
HPC
da
plavo

Spiralno svrdlo

Podaci korisnika

Prikladno za V. ISO kod

Celik < 500 N/mm? prikladno 90 m/min P

Celik < 750 N/mm? prikladno 75 m/min P

Celik < 900 N/mm? prikladno 70 m/min P

Celik < 1100 N/mm? prikladno 55 m/min P

Celik < 1400 N/mm? prikladno 32 m/min P

INOX < 900 N/mm? prikladno 70 m/min M

INOX > 900 N/mm? prikladno 60 m/min M

mokro maksimalno prikladno
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Usluge
BruSenje tip HE 129100 HE
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