Technicky list /b Hoffmann Group

HOLEX
HOLEX Pro Steel TK hrubovacia fréza HPC, TiAIN, @ DC: 4mm

UDAJE O OBJEDNAVKE

Cislo objednavky GG1052 4
GTIN 4045197735669
Trieda polozky GGN
Popis

Prevedenie:

Na hrubovanie a dokoncovacie prace.

Do 1xD v plnom materidli pri najvyssich hodnotach posuvu a vysoko plynulom chode.

Pre maximalnu moznu hibku obrabania dodrzujte rozmer L. (dizka reznej hrany)/@ (menovita
velkost)!

Ako ¢. 203052.

Vyhoda:

Optimalizovany tvar drazky, excentricky podklad, velké priestory na triesky.

Technicky opis

Smer podavania horizontalny, Sikmy a vertikalny
Posuv f, pre drazkovacie frézy v oceli < 900 N/mm?’ 0,02 mm

Tolerancia menovitého & 0/-0,03

Pocet zubov Z 4

Stopka DIN 6535 HB s h6

@& stopky D, 6 mm

Sirka rohového skosenia pri 45° 0,18 mm
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Posuv f, pre orezavanie v oceli < 900 N/mm?’
Celkova dizka L

@ reznych hran D¢

Dizka britov L.

Uhol sklonu zubov

Obsah

Séria

Povrchova uprava

Rezny material

Norma

Typ

Vlastnost $pirdlového uhla

Clenenie britov
Hibka zéberu a, pre frézovani

Hibka zéberu a, pre frézovani
Vnutorné chladenie
Stratégia obrabania

Farebny krazok

Druh produktu

0,025 mm
54 mm
4 mm
8 mm

38 Stupen

5
Pro Steel
TiAIN
VHM
DIN 6527
N
nerovnaké
nerovnaké

Hibka rezu pri obvodovom
frézovani 1xD

0,5xD pri obvodovom frézovani
nie
HPC
zelend

Rohova fréza

Udaje o uzivatelovi

Zhoda V. Kod ISO
Ocel < 500 N/mm? vhodny 260 P
Ocel < 750 N/mm? vhodny 240 P
Ocel < 900 N/mm? vhodny 180 P
Ocel < 1100 N/mm? vhodny 160 P
INOX < 900 N/mm? podmienene vhodny 80 M
GG(G) vhodny 250 K
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Uni vhodny

mokré maximum vhodny

mokré minimalne podmienene vhodny

suché vhodny

vzduch vhodny

Prislusenstvo

HOLEX Pro Steel TK hrubovacia frézaHPC & DC 4 203052 4
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