Karta danych /b Hoffmann Group

Wiertta z VHM GARANT Master Steel MICRO, chwyt walcowy DIN 6535 HA
30xD, TiAIN, @ DC h6: 1,21-Xmm

L e N e e ]

Dane zamoéwienia

Numer katalogowy 121231 1,21-X
GTIN 4062406754433
Klasa artykutu 10F
Opis

WAZNE: Artykul mozna konfigurowa¢

zakres @:1.21-1.3 mm

Wykonanie:

Wysokowydajne wiertto miniaturowe do zastosowania uniwersalnego ze szczegélnym
naciskiem na obrébke stali. Najwyzszy poziom bezpieczenstwa procesu dzieki doktadnie
skoordynowanym narzedziom wchodzacym w skiad catlego systemu i poszerzonym
tysinkom prowadzacym. Wiercenie najmniejszych srednic na maksymalng gtebokos¢ wedtug
poprzedzajacego otworu prowadzacego. Optymalny kompromis miedzy srednica rdzenia a
wielkoscig przestrzeni na wiory dla optymalnego odprowadzania wiérow - réwniez przy
obrobce materiatéw dajacych dtugi wiér. Zwiekszenie objetosciowej wydajnosci skrawania
i trwatosci zapewniaja ekonomiczny przebieg procesu wiercenia, réwniez przy niewielkich
$rednicach wiercenia przy jednocze$nie duzym stosunku L/D.

wskazowka:

Wiasciwe zastosowanie wiertet miniaturowych od 8xD wymaga otworu prowadzacego o
wielkosci min. 4xD przy uzyciu miniaturowego wiertta pilotowego 121223. Przy obrébce
pionowej i ptaskiej powierzchni obrabianego elementu mozna zrezygnowac z otworu
prowadzacego od D = @ 1 mm az do dtugosci 12xD. Nalezy zawsze pamietac o usunieciu
wioréw z otworu prowadzacego przed uzyciem kolejnego narzedzia do wiercenia.

Po wykonaniu otworu prowadzacego zalecamy ustawienie pogtebienia 90° przy uzyciu
odpowiedniego nawiertaka NC. W przypadku otworow przelotowych zmniejszy¢ posuw
narzedzia przed wyjsciem z otworu o 50%. W razie potrzeby materiaty dajace dtugi wiér
wymagaja odprowadzanie widrow w zakresie wynoszacym kazdorazowo 3xD z minimalnym
ruchem zwrotnym na gtebokos¢ otworu prowadzacego. Nalezy zawsze pamietac o
odpowiednim uchwycie narzedzia (oprawka termokurczliwa, hydrauliczne uchwyty zaciskowe)
o doktadnosci ruchu obrotowego wynoszacej mniej niz 0,003 mm, wystarczajagcym ci$nieniu
chtodziwa (min. 30 baréw) oraz wystarczajacej filtracji czynnika chtodzacego (D <@ 2

mm z filtrem < 0,010 mm; D <@ 3 mm filtr < 0,020 mm). Podany stosunek L/D odpowiada
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minimalnej mozliwej do osiagniecia gtebokosci wiercenia przy uzyciu odpowiedniego
wiertta miniaturowego.

Dtugos¢ rowkow widrowych Le =L, + 1,5 X Dc. Produkcja na indywidualne zamoéwienie klienta:
anulowanie zlecenia mozliwe do 3 dni roboczych po otrzymaniu potwierdzenia zamdwienia. Nie
ma mozliwosci zwrotu towaru. Zastrzega sie mozliwos¢ dostawy +/-10% (min. 1 szt.) wiekszej lub
mniejszej ilosci towaru.

Wersja specjalna na zamoéwienie Klienta:

Minimalne zamowienie: 5 sztuki

norma: norma zaktadowa

Tolerancja @ nominalnej: h6

Liczba ostrzy Z: 2

Tolerancja @ nominalnej: h6

dtugosc catkowita L: 74 mm

@ chwytu Dg: 3 mm

Opis techniczny

Tolerancja @ nominalnej h6

Dtugosc rowkow widrowych L, 41,6 mm

@ chwytu D 3 mm

norma norma zaktadowa
zakres & 1,21-1,3 mm
dtugosc catkowita L 74 mm

Liczba ostrzy Z 2

Seria GARANT Master Steel
powtoka TiAIN
Materiat ostrza VHM
gtebokos¢ wiercenia do 30xD

kat wierzchotkowy 128 stopni
chwyt DIN 6535 HA z h6
chtodzenie wewnetrzne tak, przy 40 bar
Strategia skrawania HPC
Konieczne wiertto pilotowe tak, wiertta pilotowe
Semi-Standard tak
pierscien barwny zielone
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Rodzaj produktu

Wiertta krete

Dane uzytkownika

Stal < 750 N/mm?

Stal < 900 N/mm?

Stal < 1100 N/mm?

Stal < 1400 N/mm?

Stal INOX < 900 N/mm?
Stal INOX > 900 N/mm?

zeliwo szare
(sferoidalne)

CuZn

maksymalnie na mokro

przydatnos¢
nadaje sie
nadaje sie
nadaje sie
nadaje sie
nadaje sie

nadaje sie
nadaje sie

nadaje sie warunkowo

nadaja sie

V.
60 m/min
50 m/min
45 m/min
40 m/min
35 m/min

30 m/min
50 m/min

40 m/min

kod ISO
P
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