Duomeny lapai /5 Hoffmann Group

GARANT Master Steel MICRO VHM graztas cilindriniu kotu DIN 6535 HA 8xD,
AICrN, @ DCm7:1,6mm

L —————— =
Uzsakymo data
Uzsakymo numeris 121224 1,6
GTIN 4062406580315
Produkty klasé 10F
Aprasymas
Modelis:

Didelio naSumo mikro graztas universaliam naudojimui jvairioms medziagoms daugiausia
démesio skiriant plieno apdirbimui. Maksimalus procesy patikimumas dél tiksliai suderinty
sistemos jrankiy ir prapléstos kreipianciosios briaunos. Grezimas iki maksimalaus gylio
iSgrezus pagalbine kiauryme. Optimalus santykis tarp Serdies skersmens ir drozlés
susidarymo vietos dydzio, kad buty galima optimaliai pasalinti drozles - net ir apdirbant
ilgadrozles medzZiagas. Didesnis medziagos nuémimo greitis ir ilgesnis jrankio tarnavimo
laikas lemia ekonomiska grezimo procesa.

Pastaba:

Norint saugiai dirbti giliyjy kiaurymiy graztu nuo 8xD butina iSgrezti pagalbine kiauryme
4xD pagalbinés kiaurymés graztu Nr. 121223. Atliekant vertikaly apdirbima ir esant ploks¢iam
ruosinio pavirsiui, nuo D = @ 1 mm iki 12xD ilgio, pagalbinés kiaurymés nereikia. Prie$
naudodami $j grezimo jrankj, visada jsitikinkite, ar pagalbinéje kiauryméje néra drozliy.
ISgrezus pagalbine kiauryme, rekomenduojame nustatyti 90 ° giluminj panardinima naudojant
tinkama NC centravimo grazta. Esant kritinéms reikméms (pvz., maksimalus jmanomas gamybos
tikslumas, minimalus jbrézimy susidarymas, mazesnis ausinimo skyscio slégis) sumazinkite
jrankio padavima pries jleidZiant ir iSleidziant medziaga 50%. Jei reikia, nuo medziagy, kuriy
apdirbimo metu formuojamos ilgos drozlés, Sias reikia pasalinti 3xD zZingsniais, atliekant
minimaly atitraukimo judesj iki pagalbinés kiaurymés gylio. Atkreipkite démesj j tinkamas
jrankiy apdirbimo priemones (karstojo uzspaudimo griebtuva, hidraulinj griebtuva) su
Zemesniu nei 0,003 mm radialiniu musimu, j pakankamga ausinimo priemonés slégj (min. 30
bar), tinkamo tankumo ausinimo priemonés filtra (D. <@ 2 mm su filtru < 0,010 mm; D <@ 3
mm filtras < 0,020 mm). Nurodytas L/D santykis atitinka maziausiq pasiekiama grezimo gylj
naudojant atitinkama giliyjy kiaurymiy grazta.

Uzspaudimo griovelioilgis Lc =L, + 1,5 %X De.

Techninis aprasymas
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Bendras ilgis L
Norma
Tolerancija Nominalusis @

rekomenduojamas maksimalus grezimo gylis L,

Pastima f plienui < 1100 N/mm’
Pjovimo briauny skaicius Z
Uzspaudimo griovelio ilgis c
Pastama f INOX < 900 N/mm®
Koto @ D,

Nominalusis @ D

Serija

Danga

ASmenys

Modelis

Smailas kampas

Kotas

Vidinis ausinimas

Pjovimo technika

Reikia pagalbinés kiaurymés grazto
Pusiau standartinis

Spalvinis zyméjimas

Produkto rasis

48 mm
Gamykliniai standartai
hé
13,6 mm
0,07 mm/aps,

2
16 mm
0,04 mm/aps,

3 mm
1,6 mm
Master Steel
AICrN
VHM
8xD
128 laipsniai
DIN 6535 HA su h6
taip, su 40 bar
HPC
taip, kreipiamasis graztas
taip
Zalia

Spiralinis graztas

Vartotojo duomenys

Paskirtis V. ISO kodas
Aliuminis . ribotai tinka 50 m/min N
(trumpadrozlis)
Al >10% Si ribotai tinka 50 m/min N
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Plienas <750 N/mm? tinka 80 m/min P
Plienas <900 N/mm? tinka 70 m/min P
Plienas <1100 N/mm? tinka 60 m/min P
Plienas <1400 N/mm? tinka 50 m/min P
INOX <900 N/mm? tinka 50 m/min M
INOX >900 N/mm? tinka 35 m/min M
Ti >850 N/mm? tinka 25 m/min S
Ketus (G) tinka 70 m/min K
CuZn ribotai tinka 50 m/min N
Uni tinka

drégnas, maks. tinka

Slapias, min. tinka
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