Technicky list /% Hoffmann Group

TK pilotny vrtak GARANT Master Steel MICRO valcova stopka DIN 6535 HA
5xD, AICrN, @ DC: 2,8mm

——— ——
UDAJE O OBJEDNAVKE

Cislo objednavky 121223 2,8
GTIN 4062406580131
Trieda polozky 10F
Popis

Prevedenie:

Vysokovykonné mikrovrtaky pre univerzalne pouzitie materialov so zameranim na
spracovanie ocele. Maximalna spolahlivost procesu vdaka presne zladenym nastrojom pre
cely systém a rozsirenej vodiacej hrane. Vtanie najmensich priemerov do maximalnej hibky
po predchadzajucom pilotnom vitani. Optimalny kompromis medzi priemerom jadra a
velkostou priestoru pre triesky pre optimalny odvod triesok - aj pri materidloch s dlhsimi
trieskami. Zvysené rychlosti uberu materialu a zivotnost nastroja vedu k hospodarnemu
procesu vitania aj pri najmensich priemeroch vitania so su¢asne vysokym pomerom L/D.
Upozornenie:

Pre procesne spolahlivé pouzitie mikrovrtakov od 8xD je potrebnyvodiaci otvor minimalne
4xD s mikrovrtakom 121223. Pri vertikalnom obrabani a rovnej ploche obrobku mozno

upustit od vodiaceho otvoru od D. =@ 1 mm az do dizky 12xD. Pred pouzitim nasledujiceho
vftacieho nastroja sa vzdy uistite, ze vodiaci otvor neobsahuje triesky. Po zhotoveni vodiaceho
otvoru odporuc¢ame osadit 90° zahlbnik so zodpovedajicim vhodnym NC bodovym vrtadkom.

Pri kritickych aplikaciach (napr. najvyssia mozna presnost vyroby, minimalna tvorba hrén,
znizeny tlak chladiacej kvapaliny) znizte rychlost posuvu néstroja o 50 % pred vstupom a
vystupom materialu. V pripade potreby si materialy s dlhymi trieskami vyzaduju odstranovanie
triesky v krokoch po 3xD s minimalnym pohybom vtiahnutia do hibky pilotného otvoru.

Uistite sa, prosim, Ze pouzivate vhodné upinacie zariadenia nastrojov (zmrstovacie
skluc¢ovadld, hydraulické rozpinacie sklfucovadla) so sustrednostou mensou ako 0,003 mm,
dostatocne vysokym tlakom chladiacej kvapaliny (najmenej 30 barov) a dostato¢ne jemnou
filtraciouchladiacej kvapaliny (D<@ 2 mm s filtrom < 0,010 mm; D, <@ 3 mm filter < 0,020 mm).
Uvedeny pomer L/D zodpoveda minimalnej dosiahnutelnej hibke vitania so zodpovedajicim
mikrovrtakom.

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

odporu¢ana maximalna hibka vitania |,
Menovité -&@ Dc

Dizka napinacich drazok L.
Posuv f v INOX < 900 N/mm*
Pocet reznych hran Z

@& stopky D,

Norma

Tolerancia menovitého &
Posuv f v oceli < 1100 N/mm?
Celkova dizka L

Séria

Povrchova uprava

Rezny material

Prevedenie

Uhol 3picky

Stopka

Vnutorné chladenie
Stratégia obrabania
Polostandard

Farebny krazok

Druh produktu

15,4 mm
2,8 mm
19,6 mm
0,08 mm/ot,
2
3mm
Vyrobna norma
m6
0,115 mm/ot,
51T mm
Master Steel
AICrN
VHM
5xD
135 Stupen
DIN 6535 HA s h6
ano, pri 40 bar
HPC
ano
zelend

Spirélovy vrtak

Udaje o uzivatelovi

Zhoda V. Kod I1SO
Alu (kratke rezanie) podmienene vhodny 50 N
Hlinik > 10 % si podmienene vhodny 50 N
Ocel < 750 N/mm? vhodny 80 P
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Ocel < 900 N/mm? vhodny 70 P
Ocel < 1100 N/mm? vhodny 60 P
Ocel < 1400 N/mm? vhodny 50 P
INOX < 900 N/mm? vhodny 50 M
INOX > 900 N/mm? vhodny 35 M
Ti > 850 N/mm? vhodny 25 S
GG(Q) vhodny 70 K
CuZn podmienene vhodny 50 N
Uni vhodny

mokré maximum vhodny

mokré minimalne podmienene vhodny
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