Datablad /% Hoffmann Group

GARANT Master Steel MICRO HM-borr cylindriskt skaft DIN 6535 HA 30xD,
AICrN, @ DCh6: 2mm

Py SRS

Bestdllningsdata

Ordernummer 121231 2
GTIN 4062406749118
Artikelklass 10F
Beskrivning

Utforande:

Hogeffektiv mikroborr for universell materialanvandning, sarskilt for stalbearbetning. Maximal
processakerhet genom exakt inbordes avstamda verktyg i totalsystemet och breddad
styrfas. Borrning av mycket sma diametrar till maximalt djup efter férborrat pilothal. Optimal
kompromiss mellan karndiameter och spanrumsstorlek for optimal spantransport — dven
vid langspanande material. Forhojda tidsspanvolymer och anvandningstider medfor en
ekonomisk borrprocess, dven vid mycket sma borrdiametrar och samtidigt stort L/D-férhallande.
OBS!:

For en processaker anvandning av mikroborren fran 8xD maste ett pilothal borras till minst
4xD med pilotborren 121223. Vid vertikal bearbetning och plan yta kan man fran D, =& 1

mm upp till lingden 12xD avsta fran pilotborrning. Var alltid noga med att pilothalet ar

fritt fran span innan det efterfoljande borrverktyget anvands. Vi rekommenderar att en 90°-
forsankning gors med lamplig NC-forborr nar pilotborrningen ar klar. Vid kritiska tillampningar
(t.ex. hogsta mojliga tillverkningsnoggrannhet, minimal gradbildning, reducerat kylvatsketryck)
bor verktygsmatningen fore inférandet i och utgangen ur materialet reduceras med 50 %.
Langspanande material kraver vid behov en avspaning i steg om vardera 3xD med en minimal
atergangsrorelse till pilothdldjupet. Var noga med lampliga verktygsspannanordningar
(krympchuck, Hydro Dehn-spannchuck) med rundgangsnoggrannhet mindre an 0,003 mm,
tillrackligt hogt kylvatsketryck (minst 30 bar), samt en tillrackligt fin filtrering av kylmediet (D,
<@ 2 mm med filter < 0,010 mm ; D. <&@ 3 mm filter < 0,020 mm). Det angivna L/D-férhallandet
motsvarar det minsta borrdjup som kan uppnas med respektive mikroborr.

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

Teknisk beskrivning

Tolerans nom.-& h6
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Datablad /% Hoffmann Group

Matning fi stal < 1100 N/mm?’ 0,07 mm/v
Matning f i rostfritt stdl < 900 N/mm’ 0,04 mm/v
Nominell @ Dc 2mm
Spannsparlangd L, 64 mm
Rekommenderat maximalt borrdjup L, 61 mm
Antal skar Z 2
Norm Verkstadsnorm
Skaftdiameter D 3 mm
totallangd L 96 mm
Serie Master Steel
Beldaggning AICrN
Skarmaterial VHM
Utférande 30xD
Spetsvinkel 128 grad
Skaft DIN 6535 HA med h6
Invéndig ja, med 40 bar
Bearbetningsstrategi HPC
Pilotborr n6dvandig ja, pilotborr
Semi Standard ja
Fargring gron
Produktslag Spiralborr
Anvandardata

Lamplighet V. ISO-kod
Stal < 750 N/mm? lamplig 60 m/min P
Stal < 900 N/mm? lamplig 50 m/min P
Stal < 1100 N/mm? lamplig 45 m/min P
Stal < 1400 N/mm? lamplig 40 m/min P
INOX < 900 N/mm? lamplig 35 m/min M
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INOX > 900 N/mm?
GG(G)
CuZn

vatt maximal

lamplig
lamplig
mindre lamplig

lamplig

30 m/min
50 m/min

40 m/min
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