Technicky list /b Hoffmann Group

HOLEX

TK hrubovaci fréza HOLEX Pro Steel HPC, TiAIN, @ DC: 12mm

Udaje o objednavce

Artikové ¢islo 203052 12
GTIN 4045197712820
Trida artiklu 12X
Popis

Provedeni:

Pro hrubovani a dokoncovani.

Do 1xD v pIlném materialu p¥i nejvyssich hodnotach posuvu a velmi klidném chodu.

Pro maximalni moznou hloubku obrabéni dodrzujte pomér rozméru L. (délka bfitu) / @ D (&
bfitu)!

Vyhoda:

Optimalizovany tvar drazek, excentrické podbrouseni, velké prostory pro tfisky.

Technicky popis

Posuv f, pro frézovani drazek v oceli < 900 N/mm’ 0,07 mm
Pocet zubl Z 4

Posuv f, pro obvodové frézovani v oceli < 900 N/mm? 0,09 mm

@ bfitu D¢ 12 mm
Sitka rohové fazetky pfi 45° 0,3 mm

@ stopky D, 12 mm
Celkova délka L 73 mm
Délka britu L. 16 mm
Smér pfisuvu Horizontalni, Sikmy a vertikalni
Stopka DIN 6535 HB s h6
Tolerance jmenovity & 0/-0,03
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Uhel sklonu Sroubovice

Rohovy uhel Cela

Rada

Povlak

Rezny material

Norma

Typ

Vlastnost uhlu sklonu Sroubovice
Déleni britl

Sitka zabéru a. pfi operaci frézovani
Sitka zabéru a. pfi operaci frézovani
Vnitini chlazeni

Strategie obrabéni

Barevny krouzek

Druh produktu

38 stupen
45 stupen
Pro Steel
TiAIN
TK
DIN 6527
N
nestejny
nestejné
0,5xD pfi obvodovém frézovani
PIna drazka hloubka fezu 1xD
ne
HPC
zelend

Rohova fréza

Udaje o uzivateli

Pouziti V. Kod I1SO
Ocel < 500 N/mm? vhodny 260 m/min P
Ocel < 750 N/mm? vhodny 240 m/min P
Ocel <900 N/mm vhodny 180 m/min P
Ocel < 1100 N/mm? vhodny 160 m/min P
INOX < 900 N/mm? omezené pouziti 80 m/min M
GG(Q) vhodny 250 m/min K
Uni vhodny
mokré max. vhodny
mokré min. omezené pouziti
suché vhodny
Vzduch vhodny
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