Datablad /% Hoffmann Group

HM-borr cylindriskt skaft DIN 6535 HA 180°, TiAIN, @ DCm7: 11,6mm

m“-‘ ———

Bestdllningsdata

Ordernummer 122506 11,6
GTIN 4062406090135
Artikelklass 11E
Beskrivning

Utforande:

Speciell skarfas for framstallning av hal med 180° halbotten. Sma radialkrafter dven vid
centreringsborrning i ytor med lutning upp till 45°. Spansparsgeometri for optimal spdnavgang.
Med fyra styrlister for stabilisering av borret i halet.

Fordel:

180° spetsvinkel mojliggor borrning och planférsankning i samma arbetsmoment.

Rekommendation:

Foljande dr absolut nédvandigt for en processaker anvandning av HM-borr 180°:

- vid borrning pa jamna ytor maste ett pilothal 1xD tas upp med pilotborr nr 122736.

- Vid centreringsborrning i lutande ytor upp till 15°: Sank matningen f till 50 %, upp till
30°: Sank matningen f till 40 % och upp till 45°: Sink matningen f till 25 % av det angivna
vardet. Efter centreringsborrning kan normala matningsvarden anvandas.

OBS!:

Spansparlangd Lc=L,+ 1,5 X D.

Form HB och HE kan levereras till samma pris som HA.

Form HB: Bestalls med nr 122506 + 129100HB.

Form HE: Bestalls med nr 122506 + 129100HE.

180° VHM-borr for aluminiumbearbetning kan levereras pa forfragan.

Lampar sig inte for att astadkomma forsankningar for skruvar med cylindriskt huvud enligt

DIN974-1.

Teknisk beskrivning

Nominell @ D 11,6 mm
Antal skar Z 2
Norm Verkstadsnorm
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Tolerans nom.-&

Matning fi stal < 900 N/mm?
Skaftdiameter D,
Spannsparlangd L,
totallangd L

Skafttolerans
Rekommenderat maximalt borrdjup L,
Beldggning

Skarmaterial

Utférande

Spetsvinkel

Skaft

Borranvandning
Borranvandning

Borranvandning

m7
0,15 mm/v
12 mm
53 mm
100 mm
hé
35,6 mm
TiAIN
VHM
3xD
180 grad
DIN 6535 HA med h6
kraver snedstalld borrstart
kraver kryssborrning

konvex kravs

Invandig ja, med 25 bar
Pilotborr n6dvandig ja, pilotborr
Semi Standard ja
Fargring gron
Produktslag Spiralborr
Anvidndardata

Lamplighet V. ISO-kod
Stal < 500 N/mm? lamplig 85 m/min P
Stal < 750 N/mm? lamplig 75 m/min P
Stal < 900 N/mm? lamplig 60 m/min P
Stal < 1100 N/mm? lamplig 50 m/min P
INOX < 900 N/mm? begransat lamplig 45 m/min M
GG(GQ) lamplig 90 m/min K
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Uni lamplig

vatt maximal lamplig

vatt minimal lamplig
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Tjanster

Skaftslipning Typ HE 129100 HE
Skaftslipning Typ HB 129100 HB
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