Technicky list /b Hoffmann Group

TK vrtak HPC Weldon DIN 6535 HB, TiAIN, @ DCh7:12,5mm

UDAJE O OBJEDNAVKE

Cislo objednavky 12311512,5
GTIN 4045197402103
Trieda polozky 11E
Popis

Prevedenie:

Silné jadro a Specialny zabrus hrotu — vdaka tomu sa prie¢na rezna hrana vyznacuje vysokou
presnostou stredenia.

Obzvlast vysoka suosova presnost vdaka 4 vodiacim fazetkam, ktoré stabilizuju vrtak aj v
extrémnych hibkach!

Rovné hlavné rezné hrany s mierne zaoblenymi okrajmi a Specidalnym tvarom drazky vytvaraju
kratke triesky, aj pri materialoch vytvarajucich bezne dlhé triesky.

Vyhoda:

Vysoka spolahlivost procesu a kvalita povrchu otvoru.

Upozornenie:

Dizka napinacich drazok Lc =L, + 1,5 x D.

Technicky opis

Tolerancia stopky hé
Posuv f v INOX < 900 N/mm’ 0,2 mm/ot,
Pocet reznych hran Z 2
Menovité -&@ D 12,5 mm
Dizka napinacich drazok L. 160 mm
Tolerancia menovitého & h7

@ stopky D, 14 mm
Celkova dizka L 208 mm
Norma Vyrobna norma
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odporu¢ana maximalna hibka vitania l,

Povrchova Uprava
Rezny material
Prevedenie

Uhol 3picky

Stopka

Vnutorné chladenie
Stratégia obrabania
Polostandard
Farebny kruzok

Druh produktu

141,3 mm
TiAIN
VHM
10xD
135 Stupen
DIN 6535 HB s h6
ano, pri 25 bar
HPC
ano
modra

Spirélovy vrtak

Udaje o uzivatelovi

Zhoda V. Kod I1SO
Alu (kratke rezanie) podmienene vhodny 200 N
Hlinik > 10 % si podmienene vhodny 180 N
Ocel < 500 N/mm? vhodny 110 P
Ocel < 750 N/mm? vhodny 80 P
Ocel < 900 N/mm? vhodny 70 P
INOX < 900 N/mm? vhodny 65 M
INOX > 900 N/mm? vhodny 55 M
Ti > 850 N/mm? vhodny 25 S
Uni podmienene vhodny
mokré maximum vhodny
mokré minimalne vhodny
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