/% Hoffmann Group

GARANT Master Steel MICRO VHM vezetofiiro hengeres szarral DIN 6535 HA
5xD, AICrN, @ DC: 1,05mm

m@ —_ - N
Rendelési adatok
Rendelés szama 121223 1,05
GTIN 4062406579852
Arucikk kategoria 10F
Leiras
Kivitel:

Nagyteljesitményii mikroftiré univerzalis anyaghasznalatra, acélmegmunkalasi f6 terilettel.
Maximadlis folyamatbiztonsag a teljes rendszer pontosan egymashoz igazodé szerszamainak
és kiszélesitett vezetoszalagnak koszonhetéen. Nagyon kicsi atméré furasa a maximalis
mélységig az el6zetes vezetbfuratot kovetéen. A magatméro és a forgacstér méretének
optimalis kompromisszuma az optimalis forgacselvezetés érdekében - hosszabb forgacsu
anyagok esetén is. A megnovekedett idoegység alatt levalasztott forgacstérfogat
gazdasagos furdsi folyamatot eredményez, kis furatatméré esetén is ezzel egyidejlileg nagy L/D
arany mellett.

Figyelem:

A mikrofuro folyamatbiztos haszndlatdhoz 8xD-t6l legalabb 4xD vezetofurat sziikséges a
121223 sz. mikro vezetéfurédval. Fliggdleges megmunkalas és sik munkadarab feliilet esetén D¢
=@ 1 mm-t6l 12xD hosszig nem sziikséges a vezetéfurat. Kérjiik, mindig Ggyeljen a vezetéfurat
forgacsmentességére a rakovetkez6 furdszerszam hasznalata elétt. Javasoljuk egy 90°-

os slllyesztés létrehozasat megfeleléen alkalmas NC kézpontozdval a sikeres vezetéfurat

utan. Kritikus felhasznalas esetén (pl. kiiléndsen nagy pontossagu megmunkalds, minimalis
sorjaképz6dés, alacsonyabb hiitéfolyadék nyomads) csdkkentse a szerszam el6toldst 50%-kal

az anyagba be- és kilépéskor. Hosszu forgacsu anyagoknal adott esetben forgacseltavolitas
szlikséges 3xD |épésekben egy minimdlis visszahuzassal a vezetéfurat mélységére. Kérjuk,
Ugyeljen az arra alkalmas szerszambefogé eszkozre (zsugorbefogd, hidroplasztikus
szerszambefogd) 0,003 mm-nél kisebb korfutdsi pontossaggal, a kelléen magas hiitéfolyadék
nyomasra (legaldbb 30 bar), valamint a h(it6kdzeg kelléen finom sziirésére (D. <& 2 mm, <
0,010 mm szurdvel; D <@ 3 mm, < 0,020 mm szlrével). A megadott L/D arany a mindenkori
mélyfurat furéval elérheté minimalis farasmélységnek felel meg.

Forgacshorony hossza L =L, + 1,5 X D..
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Miiszaki leiras

Teljes hossz L

Ajanlott Maximalis furatmélység L,
Szabvany

Névleges & D

Szar @ D,

Vagoélek szama Z

Tlrés névleges &

El6tolas f acélban < 1100 N/mm?’
Forgacshorony hossza L.

ElGtolas f INOX-ban < 900 N/mm?’

41 mm
6,1 mm
Gyari szabvany
1,05 mm
3 mm
2
m6
0,034 mm/ford,
7,7 mm

0,018 mm/ford,

Sorozat Master Steel
Bevonat AICrN
Szerszamanyag VHM
Kivitel 5xD
Csucsszog 135 fok
Szar DIN 6535 HA, h6
belsd h(ités Igen, 40 bar-ral
Forgacsolasi stratégia HPC
Semi-Standard igen
Szines gy(rd zold
Termék fajtaja Csigafuro
Felhasznaloi adatok

Felhasznalas V. ISO kéd
Alu (révid forgacsu) feltételesen alkalmas 50 m/min
Alu > 10% Si feltételesen alkalmas 50 m/min
Acél < 750 N/mm? alkalmas 80 m/min
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Acél < 900 N/mm?
Acél < 1100 N/mm?
Acél < 1400 N/mm?
INOX < 900 N/mm?
INOX > 900 N/mm?
Ti > 850 N/mm?
GG(G)

CuZn

Uni

Nedvesen maximum

Nedvesen minimum

alkalmas
alkalmas
alkalmas
alkalmas
alkalmas
alkalmas
alkalmas
feltételesen alkalmas
alkalmas
alkalmas

feltételesen alkalmas

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

50 m/min

Z X yn Z Z ©Uvw U U

© Hoffmann GmbH Qualitdtswerkzeuge

28.02.2024 21:56



