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HPC-Fréaser Q9936
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FERTIGBEARBEITUNG MIT HOHER OBERFL

Werkstiick: Zylinderkopf — Brennraumseite

Werkstoff: G-AISi9...
Werkzeuge: HPC-Fraser, D = 125 mm, Z = 27, HSK63A
-, .4 Schnittgeschwindigkeit: vc = 5.890 m/min
- B all

Drehzahl: n = 15.000 U/min
i Vorschub pro Zahn: 0,15 mm

L
' - T Vorschubgeschwindigkeit: 60.000 mm/min
= ; Erreichte Oberflachengiite: Rz = 2-4
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SEARBEITUNG MIT DEFINIERTER RAUHTIEFE

HPC-FRASER

FUR DIE
FERTIG BEARBEITUNG 3

Werkstiick: Olwanne
Werkstoff: GD-AISI8...
Werkzeuge: HPC-Fraser, D = 100 mm, Z = 21, HSK63A
Schnittgeschwindigkeit: vc = 2.980 m/min
Drehzahl: n = 9.500 U/min
Vorschub pro Zahn: 0,16 mm

Vorschubgeschwindigkeit: 32.000 mm/min
Erreichte Oberfldachengiite: Rz = 15



VORBEARBEITUNG

Werkstiick: Zylinderkurbelgehduse
Werkstoff: G-AlSi11...
Werkzeuge: HPC-Fraser, D = 80 mm, Z = 9, HSK100A
Schnittgeschwindigkeit: vc = 3.770 m/min
Drehzahl: n = 15.000 U/min
Vorschub pro Zahn: 0,22 mm
Vorschubgeschwindigkeit: 29.700 mm/min

Schnitttiefe: 6 mm
Erreichte Oberflachengiite: Rz = 10-12



Schruppfrdser Q9934 — mit HSK 63-Form A

HPC-FRASER

FUR DIE

VORBEARBEITUNG 3

Durchmesser/mm z L/mm max. U/min Schaft Zeichnungs-Nr. Art.-Nr./Code
63 6 100 32.000 HSK 63-A Q 9934-6300 1063 R 20005 63,000
80 9 110 31.000 HSK 63-A Q 9934-8000 1163 R 20005 80,000
100 12 110 28.000 HSK 63-A Q 9934-1000 1163 R 20005 100,000
125 15 123 24.000 HSK 63-A Q 9934-1250 1263 R 20005 125,000
160 18 123 20.000 HSK 63-A Q 9934-1600 1263 R 20005 160,000

Schruppfrdser Q9934 — mit HSK 100-Form A

Durchmesser/mm z L/mm max. U/min Schaft Zeichnungs-Nr. Art.-Nr./Code
63 6 100 32.000 HSK100-A Q 9934-6300 1010 R 20005 63,001
80 9 110 31.000 HSK100-A Q 9934-8000 1110 R 20005 80,001
100 12 110 28.000 HSK100-A Q9934-1000 1110 R 20005 100,001
125 15 123 24,000 HSK100-A Q9934-1250 1210 R 20005 125,001
160 18 123 20.000 HSK100-A Q9934-1600 1210 R 20005 160,001
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HPC-FRASER FUR DIE FERTIGBEARBEITU

Standardprogramm Q9936 — mit HSK 63-Form A

fir maximale Vorschubgeschwindigkeiten

Durchmesser/mm z L/mm max. U/min Schaft Zeichnungs-Nr. Art.-Nr./Code
50 9 100 32.000 HSK 63-A Q 9936-5000 1063 R 20004 50,101
63 12 100 31.000 HSK 63-A Q 9936-6300 1063 R 20004 63,101
80 15 110 28.000 HSK 63-A Q 9936-8000 1163 R 20004 80,101
100 21 110 24.000 HSK 63-A Q 9936-1000 1163 R 20004 100,101
125 27 123 20.000 HSK 63-A Q 9936-1250 1263 R 20004 125,101
160 33 123 15.000 HSK 63-A Q 9936-1600 1263 R 20004 160,101

Standardprogramm Q9936 — mit HSK 100-Form A

fir maximale Vorschubgeschwindigkeiten

Durchmesser/mm Z L/mm max. U/min Schaft Zeichnungs-Nr. Art.-Nr./Code

- P 2 50 9 100 32.000 HSK 100-A Q 9936-5000 1010 R 20004 50,108

63 12 100 31.000 HSK 100-A Q 9936-6300 1010 R 20004 63,1038

80 156 110 28.000 HSK 100-A Q 9936-8000 1110 R 20004 80,108

100 21 110 24.000 HSK 100-A Q 9936-1000 1110 R 20004 100,103

HSK 100-A / 125 27 123 20.000 HSK 100-A Q9936-1250 1210 R 20004 125,103
ot 160 R 123 15.000 HSK 100-A Q 9936-1600 1210 R 20004 160,103
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Standardprogramm Q9933 — mit HSK 63-Form A

fur niedrigere Spindelleistung

Durchmesser/mm

z

9

12
15
18
24

L/mm
100
110
110
123
123

max. U/min
31.000
28.000
24.000
20.000
15.000

Standardprogramm Q9933 — mit HSK 100-Form A

fiir niedrigere Spindelleistung

Durchmesser/mm

y4

12
15
18

L/mm
100
110
110
123
123

max. U/min
31.000
28.000
24.000
20.000
15.000

PC-FRASER FUR DIE FERTIGBEARBEITUNG

Schaft
HSK 63-A
HSK 63-A
HSK 63-A
HSK 63-A
HSK 63-A

Schaft
HSK 100-A
HSK 100-A
HSK 100-A
HSK 100-A
HSK 100-A

Zeichnungs-Nr.
Q 9933-6300 1063 R
Q 9933-8000 1163 R
Q 9933-1000 1163 R
Q 9933-1250 1263 R
Q 9933-1600 1263 R

Zeichnungs-Nr.
Q 9933-6300 1010 R
Q 9933-8000 1110 R
Q9933-1000 1110 R
Q9933-1250 1210 R
Q9933 -1600 1210 R

Art.-Nr./Code
20004 63,106
20004 80,106
20004 100,106
20004 125,106
20004 160,106

Art.-Nr./Code
20004 63,108
20004 80,108
20004 100,108
20004 125,108
20004 160,108

HSK 100-A/
HSK 63-A
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SCHNEIDPLATTEN UND ZUBEHO
FUR FRASER FUR DIE FERTIGBEA

PKD-Schneidplatten ftir HPC-Schlichtfréser

Art.-Nr. Art.-Nr.
—————— | 20371 20374
: —
! Code Zeichnungs-Nr. Rz Schneidlange/mm Schneidstoff Schneidstoff
‘.‘ fiir gute Oberflichengiite
— - ~ 99,300 W9930-03200445R 2-10 5 PKD PKD30
Skttt TEEEEEEEERSA fiir definierte Rauhtiefe
L 99,320 W9931-10000445R 10-25 5 PKD PKD30
Breitschlichtplatte (in Kombination mit Code 99,300 oder 99,320)
99,330 \W9930-10000445R o) PKD PKD30

Spanleitelemente (inklusive Schraube), SLE-Satz

Art.-Nr.
— 20071
F— ]~ = Code Zeichnungs-Nr. Durchmesser Fraser/mm
50,101 E5000 9936 50-57,99
— | 63,101 EG300 9936 58-69,99

80,101 E8000 9936 70-89,99

100,101 E1000 9936 90-124,99
125,101 E1250 9936 125-250

Ersatzteile
Klemmschraube Verstellschraube
Art.-Nr. Zeichnungs-Nr. Art.-Nr. Zeichnungs-Nr.

302308411 E55638 333045922 E5785-1




SCHNEIDPLATTEN UND ZUBEHOR

ASER FUR DIE VORBEARBEITUNG

PKD-Schneidplatten fiir HPC-Schruppfréser

Art.-Nr.

20375

Code Zeichnungs-Nr. R F Schneidstoff

99,340 W9934-03300410R - 20°/45° PKD30 =)
99,341 W9934-08300470R 0,8 20° PKD30 -

Spanleitelement (inklusive Schraube), SLE-Satz

Art.-Nr.

20075

Code Zeichnungs-Nr. Durchmesser Fraser
63,000 E63009934 63-160

Ersatzteile
Klemmschraube Verstellschraube
Art.-Nr. Zeichnungs-Nr. Art.-Nr. Zeichnungs-Nr.
333053343 E333053343 333045922 E5785-1



HPC-FRASER KUNDENSPEZIFISCHE LOSUNG

DURCHMESSER 380mm, z= 2x33




C-FRASER KUNDENSPEZIFISCHE LOSUNGEN

BALKENFRASER

bei begrenzten Platzverhéaltnissen
im Werkzeugmagazin

DURCHMESSER 226mm, z= 2x2, HSK 63-A
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HPC-FRASER KUNDENSPEZIFISCHE
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FHIPC-FRASER KUNDENSPEZIFISCHE LOSUNGEN

HPC-FRASER FUR MMS

2-Kanalbearbeitun griertem MMS-Verteiler

DURCHMESSER 250mm, z= 24 )




ANFRAGEFORMULAR

Anfrageformular bitte ausfillen und faxen an: +49 (0) 911 /64 19 22-10
oder einscannen und per E-Mail senden an info@hollfelder-guehring.de
Eine Online-Anfrage finden Sie auch unter www.hollfelder-guehring.de

Name/falls vorhanden Kunden-Nr. Neukungde Ansprechpartner flir Rlickfragen
StraBe/Hausnummer PLZ/Ort

Telefon Telefax

Datum Unterschrift

HSK-A
HSK-C
gD HSK-
SK DIN69871
BT
CAT
Werkstlick Eingriffsbreite (ae) maximale Zahnezahl O Schruppfréser O
Material IKZ (bar) reduzierte Zdhnezahl Schlichtfréaser O

AufmalB (ap) MMS 1-Kanal O max. Werkzeuggewicht

K Oberflichen- MMS 2-Kanal ()
3 | I anforderung (Rz)




PRINZIPIELLE EINSTELLUNGSANWEISUNG HPC-FR

* 80 um Q9934

. ) , , i , 30
@ Héchstes Spanleitelement ermitteln, hierzu Fraser mit 7 Q9936

Héhenmesser abfahren.Empfehlung: Fraser auf Richtplatte | | &----- e T R T SLE-Satz
mit Ring auflegen und mit H6henmesser die einzelnen
Spanleitelemente abfahren.

(@) Fraser bestiicken und die Klemmschraube (KS 1)
mit erforderlichem Drehmoment anziehen.
Die Klemmschraube (KS 2) nicht anziehen!

(@) Die Schneidplatten in der Langsrichtung durch Verstellschraube (VS)
bis auf 10 um vor dem EinstellmaB einstellen. Der Unterschied
zwischen den Platten sollte max. 2 um betragen.

e EinstellmalB = H6he Spanleitelement + 30 um bei Q 9936
e EinstellmalB = H6he Spanleitelement + 80 um bei Q 9934

@ Die Klemmschraube (KS 2) mit erforderlichem Drehmoment fest
anziehen, wieder I6sen und mit 15 Ncm anziehen.

() Die Klemmschraube (KS 1) mit erforderlichem Drehmoment
anziehen.

(6) Alle Schneidplatten auf Einstellmass einstellen.
Der Unterschied zwischen den Platten sollte max. 1um betragen.
Die Klemmschraube (KS 2) mit erforderlichem Drehmoment
anziehen.

Das erforderliche Drehmoment entnehmen Sie bitte der
Einstellanweisung.

Sicherheitshinweis: Aus sicherheitstechnischen Griinden
muss das Werkzeug bei Beschadigungen zur Uberpriifung
an den Hersteller zuriickgeschickt werden! Es dtirfen nur
Originale Einbauteile verwendet werden!

Weitere Informationen finden Sie unter
www.hollfelder-guehring.de
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Eventuelle Druckfehler oder zwischenzeitlich eingetretene Anderungen
berechtigen nicht zu Anspriichen. Wir liefern ausschlieBlich zu unseren

Liefer- und Zahlungsbedingungen. Diese kénnen Sie bei uns anfordern.



