List s podacima /b Hoffmann Group

GARANT Master Steel MICRO VHM svrdlo DIN 6535 HA 12xD, AICrN, @ DC hé:
2,2mm

EEEGE RS SNE SRS e
Podaci za narudzbu
Broj narudzbe 121226 2,2
GTIN 4062406580773
Razred artikla 10F
Opis
lzvedba:

Visokoucinkovito mikro svrdlo sluZi za univerzalnu primjenu s raznim materijalima, ali
posebno je prilagodeno za obradu Celika. Maksimalna sigurnost postupka postize se dijelovima
alata koji su precizno prilagodeni jedan drugomu unutar ukupnog sustava i proSirenom
vodeé¢om fazom. Busenje najmanjih promjera do maksimalne dubine, uz prethodno izvodenje
pilot busenja. Optimalni kompromis promjera jezgre i veli¢ine prostora za odvojene cestice
nudi mogucnost optimalnog odvodenja odvojenih cestica, i za materijale s duljim odvojenim
Cesticama. Povecdana stopa odvajanja cestica i dulji vijek trajanja pridonose ekonomic¢nosti
postupka busenja, i pri najmanjim promjerima provrta, s istovremeno velikim omjerom L/D.
Napomena:

Za sigurnu primjenu svrdla od 8xD obvezna je pilot rupa od najmanje 4xD busena pilot svrdlom
121223. Pri vertikalnoj obradi i ravnoj povrsini obratka, od DC = @ 1 mm do duljine od 12xD
moguce je obavljanje postupka bez uporabe pilot svrdla. Molimo vas da stalno obracate paznju
na prostor za odvojene Cestice kod busenja pilot svrdlom osobito ako taj postupak obavljate
prije pocetka rada s drugim svrdlima.

Preporucujemo postavljanje upustaca za upustanje pod kutom od 90° primjenom posebno
prilagodenog NC zabusivaca, poslije obavljenog postupka busenja pilot svrdlom. Pri busenju
prolaznnih rupa potrebno je smanjiti posmak alata za 50% s time da se takvo podesavanje
obavlja prije pocetka busenja. Materijali s duljim odvojenim esticama u nekim slu¢ajevima
zahtijevaju uklanjanje odvojenih Cestica u koracima od 3xD minimalnim pokretom unatrag na
dubini pilot busenja. Molimo vas da obratite paznju na prikladne elemente za stezanje alata
(termoskupljajuca stezna glava, hidrauli¢ka stezna glava) s preciznos$¢u kruznog kretanja od
0,003 mm, dovoljno visok tlako rashladnog sredstva (najmanje 30 bara), kao i na dovoljno finu
filtraciju rashladnog sredstva (DC <@ 2 mm s filtrom < 0,010 mm; DC <@ 3 mm filtar < 0,020
mm).

Navedeni omjer L/D odgovara dubini busenja koja se minimalno moze dosegnuti odgovaraju¢im
svrdlom.
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Duljina spirale Lc=L, + 1,5 X De.

Tehnicki opis

Standard

Tolerancija nazivhog @
Posmak f u INOX-u < 900 N/mm?
Posmak f u €eliku < 1100 N/mm’
@& drske D,

Nazivni @ D¢

Broj oStrica Z

preporu¢ena maksimalna dubina busenja L,
Ukupna duljina L

Duljina Zlijeba za odvodenije L.
Serija

Prevlaka

Rezni materijal

izvedba

Kut vrha

Drska

Unutarnje hladenje

Strategija rezanja

Pilot busilica potrebna
Polustandardno

Prsten u boji

Vrsta proizvoda

Tvorni¢ka norma
hé
0,06 mm/okr
0,095 mm/okr
3mm
2,2 mm
2
27,5 mm
63 mm
30,8 mm
Master Steel
AICrN
VHM
12xD
128 stupanj
DIN 6535 HA s h6
da, s 40 bara
HPC
da, pilot busilica
da
zeleno

Spiralno svrdlo

Podaci korisnika

Prikladno za

V. ISO kod
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Aluminij (kratkih
odlomaka)

Aluminij > 10% Si

Celik < 750 N/mm?
Celik < 900 N/mm?
Celik < 1100 N/mm?
Celik < 1400 N/mm?
INOX < 900 N/mm?
INOX > 900 N/mm?
Ti > 850 N/mm?
GG(G)

CuZn
Uni
mokro maksimalno

mokro minimalno

prikladno samo u
posebnim uvjetima

prikladno samo u
posebnim uvjetima

prikladno
prikladno
prikladno
prikladno
prikladno
prikladno
prikladno
prikladno

prikladno samo u
posebnim uvjetima

prikladno
prikladno

prikladno samo u
posebnim uvjetima

/% Hoffmann Group

50 m/min

50 m/min

80 m/min
70 m/min
60 m/min
50 m/min
50 m/min
35 m/min
25 m/min

70 m/min

50 m/min
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