Karta danych Ao Hoffmann Group

Oprawki do glowicy pomiarowej High-Performance z ttumieniem drgan,
walcowe, z kanatem na chtodziwo, SK 40 A = 300, @ trzpieniad1: 16 mm

Dane zamowienia

Numer katalogowy 301102 16
GTIN 4045197946072
Klasa artykutu 31H
Opis

Wykonanie:

- chwyt stozkowy, czop mocujacy i powierzchnie oporowe kotnierza - szlifowane
- z otworem Balluffchip

- powiekszona powierzchnia oporowa kotnierza

- wersja z thumieniemdrgan, oprawki z rdzeniem.

Zaleta:

Specjalny rdzen SM przeznaczony do uchwytéw umozliwia optymalne wyniki skrawania przy
dtuzszych wystepach.

- oszczednos¢ czasu dzieki maksymalnym parametrom skrawania

- spokojna praca i tym samym perfekcyjne powierzchnie

- oszczednos¢ kosztow dzieki dluzszej zywotnosci narzedzi

- ochrona wrzeciona maszyny przez wibracjami.

w dostawie::

Ze $rubg do mocowania frezu i wpustem zabierakowym.

Wyp. dodatkowe:

Sworzen dociggajacy (AB) nr 308600-308806, klucz mocujacy AB nr 308810-308830; klucz
specjalny nr 309840.

wskazowka:

Jakos¢ wywazenia G 6,3 zaleznie od maksymalnej roboczej predkosci obrotowe;.
norma: DIN 6357

Norma na uchwyt: DIN 69871

Norma na uchwyt: ISO 7388-1

Ksztatt: A

Doktadnos¢ wywazenia G przy predkosci obrotowej: G 6,3 przy 8000 min’

Doktadnos¢ ruchu obrotowego: < 5 um

@ zewn. D: 38 mm

Dtugosc trzpienia frezarskiego L,: 17 mm
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Karta danych

A.b Hoffmann Group’

maks. predko$¢ obrotowa n,,,: 4500 min”

Opis techniczny

@ zewn.D

maks. predkos¢ obrotowa n.
Dtugosc trzpienia frezarskiego L,
@ trzpienia d,

uchwyt

norma

Norma na uchwyt

Norma na uchwyt

Ksztatt

Doktadnos$¢ wywazenia G przy predkosci obrotowe;j
Doktadnos$¢ ruchu obrotowego
Strategia skrawania

Drgania

38 mm
4500 min”
17 mm
16 mm
SK40 A =300
DIN 6357
DIN 69871
ISO 7388-1
A
G 6,3 przy 8000 min’
<5um
HPC

amortyzowane
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