Karta danych /b Hoffmann Group

Wiertta do gtebokich otworéw HPC z VHM, chwyt walcowy DIN 6535 HA 25xD,
TiAIN, 2 DCh7:11,8mm

Dane zamoéwienia

Numer katalogowy 123693 11,8
GTIN 4045197454218
Klasa artykutu 11E
Opis

Wykonanie:

Z rowkami srubowymi, z 4 tysinkami prowadzacymi i wewnetrznymi kanatami chtodzenia.
Wysokowydajne wiertta nowej generacji do gtebokich otworéw, do skrawania w obszarze HPC.
Z katem wierzchotkowym 135° i tolerancja ostrzy h7, dla optymalnego wiercenia gtebokich
otworéw. Duza doktadnos$¢ osiowania i mata odchytka kotowosci otworu.

wskazowka:

Wiasciwe zastosowanie wiertta do gtebokich otworéw 16 x D wymaga uprzedniego centrowania
przyrzadem nr 121068-121130 albo wywiercenia otworu prowadzacego 4 x D wierttem
pilotowym nr 122736. Wprzypadku gtebokich otworéw powyzej 20xD bezwzglednie konieczne
jest wykonanie otworu prowadzacego na maksymalng gtebokos¢ wiercenia wierttem
pilotujgcym nr 122736. Otwor prowadzacy zwieksza niezawodnos¢ procesu. Zob. rowniez
strona 129/130.

Dtugosc rowkow widrowych Le =L, + 1,5 X De.

norma: norma zaktadowa

Tolerancja @ nominalnej: h7

Liczba ostrzy Z: 2

zalecana maksymalna gtebokos$¢ wiercenia L,: 307,3 mm

Tolerancja @ nominalnej: h7

dtugosc catkowita L: 375 mm

@ chwytu Dg: 12 mm

posuw f w stali < 900 N/mm?: 0,18 mm/obr,

Opis techniczny
Liczba ostrzy Z 2
@ nom. D¢ 11,8 mm
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Dtugosc rowkow widrowych L,
posuw f w stali < 900 N/mm?
Tolerancja @ nominalnej

@ chwytu D

dtugosc catkowita L

norma

zalecana maksymalna gtebokos$¢ wiercenia L,
powtoka

Materiat ostrza

Wersja

kat wierzchotkowy

chwyt

chtodzenie wewnetrzne
Strategia skrawania

Konieczne wiertto pilotowe

325 mm
0,18 mm/obr,
h7
12mm
375 mm
norma zaktadowa
307,3 mm
TiAIN
VHM
25xD
135 stopni
DIN 6535 HA h6
tak, przy 40 bar
HPC

tak, wiertta pilotowe

pierscien barwny zielone
Rodzaj produktu Wiertta krete
Dane uzytkownika

przydatnos¢ V. kod ISO
Stal < 500 N/mm? nadaje sie 95 m/min P
Stal < 750 N/mm? nadaje sie 80 m/min P
Stal < 900 N/mm? nadaje sie 80 m/min P
Stal < 1100 N/mm? nadaje sie 80 m/min P
Stal < 1400 N/mm? nadaje sie 65 m/min P
Stal INOX < 900 N/mm? nadaje sie 50 m/min M
Stal INOX > 900 N/mm? nadaje sie warunkowo 45 m/min M
zeliwo szare nadaje sie 85 m/min K

(sferoidalne)
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uniw. nadaje sie

maksymalnie na mokro nadaje sie
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