Fisd de date /b Hoffmann Group

GARANT Master Steel MICRO Burghiu din carbura monobloc cu coada
cilindrica DIN 6535 HA 8xD, AICrN, @ DC: 0,8mm

[~ =~ = ——————— 7]

Date comanda

Numarul de comanda 121224 0,8
GTIN 4062406578237
Clasa articolului 10F
Descriere

Executie:

Micro-burghiu de mare putere pentru utilizare universala pe toate materialele, dar mai

ales pentru prelucrarea otelului. Siguranta maxima a procesului datorita sculelor perfect
compatibile ale intregului sistem si fatetei de ghidare extinse. Gaurirea celor mai mici
diametre pana la adancimea maxima, dupa efectuarea in prealabil a gaurii de centrare.
Compromis optim intre diametrul miezului si marimea canalului pentru evacuarea optima
a aschiilor - inclusiv in cazul materialelor la care se formeaza aschii mai lungi. Volumele mari de
material indepartat si durabilitatea exceptionala asigura rentabilitatea procesului de gaurire,
inclusiv in cazul diametrelor de gaurire foarte mici, in timp ce raportul L/D ramane mare.

Nota:

Pentru utilizarea in siguranta a microburghielor de la 8xD, este necesara o gaurire pilot de cel
putin 4xD cu microburghiul pilot 121223.n cazul prelucrarii verticale si al suprafetelor plane
ale pieselor, se poate renunta la o gaurire pilot de la un Dc =& 1 mm pana la o lungime de 12xD.
inainte de utilizarea urmatoarei scule de gaurire, aveti permanent in vedere ca gaura-pilot

sa nu aiba aschii. Recomandam o tesire la 90° cu burghiul de centrare adecvat dupa executia
gaurii-pilot. Pentru utilizari care cer mare atentie (de ex., acuratete maxima de fabricatie, formare
minima de bavuri, presiune redusa a lichidului de racire), reduceti cu 50% avansul sculei inainte
de intrarea si de iesirea din material. Materialele cu aschii lungi necesita la nevoie indepartarea
aschiilor in pasi de adancime de cate 3xD, cu o miscare minima de retragere la adancimea gaurii
pilot. Aveti in vedere elementul recomandat de prindere a sculei (portscula cu strangere
rapida, mandrina hidraulica), cu o concentricitate mai mica de 0,003 mm, o presiune a lichidului
de racire suficient de mare (cel putin 30 bar), precum si cu o filtrare suficient de find a mediului
de racire (D <@ 2 mm cu filtru < 0,010 mm; Dc <@ 3 mm filtru < 0,020 mm). Raportul L/D indicat
corespunde adancimii minime de gaurire la care se poate ajunge cu microburghiul respectiv.
Lungime canelura Lc =L, + 1,5 X Dc.

Descriere tehnica
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Toleranta @ nominal
Avans f pentru INOX < 900 N/mm®

Avans f pentru otel < 1100 N/mm?
@ nominal D¢

Standard

adancime maxima de gaurire recomandata L,
@ cozii D,

Lungimea totala L

Numar de dinti Z

Lungimea canalului de aschii L,
Serie

Strat de acoperire

Materialul sculei

Executie

Unghiul la varf

Coada tip

Racire interioara

Strategie de aschiere

Burghiu pilot necesar
Semistandard

Inel colorat

Tip produs

hé
0,015 mm/rot
0,028 mm/rot
0,8 mm
Norma de lucru
6,8 mm
3mm
41 mm
2
8 mm
Master Steel
AICrN
Carbura
8xD
128 grad
DIN 6535 HA cu h6
Da, cu 25 bari
HPC
Da, burghiu pilot
da
verde

Burghiu elicoidal

Date utilizator

Se recomanda pentru V. Cod ISO
Aluminiu (cu aschii indicat in anumite conditii 50 m/min N
scurte) ’
Alu > 10% Si indicat in anumite conditii 50 m/min N
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Otel < 750 N/mm?’ recomandat 80 m/min P
Otel < 900 N/mm’ recomandat 70 m/min P
Otel < 1100 N/mm? recomandat 60 m/min P
Otel < 1400 N/mm? recomandat 50 m/min P
INOX < 900 N/mm? recomandat 50 m/min M
INOX > 900 N/mm? recomandat 35 m/min M
Ti > 850 N/mm? recomandat 25 m/min S
GG(G) recomandat 70 m/min K
CuZn indicat in anumite conditii 50 m/min N
Uni recomandat

Umiditate maxima recomandat

Umiditate minima indicat in anumite conditii
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