Datablad /% Hoffmann Group

HM-brotsch HPC genomgaende hal, TiAIN, Nominell @ DC: 9,99mm

Bestdllningsdata

Ordernummer 164362 9,99
GTIN 4045197363299
Artikelklass 10N
Beskrivning

Utforande:

NC-anpassat utforande med rak skaft-@ for standardiserad infastning sarskilt i hydrauliska
chuckar eller hogprecisionsspannchuckar. For hgsta rundgangsnoggrannhet och
processakerhet. Det behovs inte ldangre ndgon specialhallare. Med invandig kylmedelstillforsel
for HPC-bearbetning och darmed lagre produktionskostnader.
Tillverkningstoleranser for brotschar:

Heltal och @ 0,5: H7 enligt DIN 1420

1/100-dimensioner & 3,97 — 12,03: +0,004/0

Med korta skareggar och vansterspiral.

Anvandningsdata:

For HPC/HSC-brotschning av genomgaende hal.

OBS!:

EN NY GENERATION FINNS!

Rekommenderad efterféljande produkt dr nr 164420.

Anvandning vid héltyp: vid genomgdende hal

Tolerans haldiameter: 0 / 0,004

Antal skar Z: 6

Tolerans haldiameter: 0 / 0,004

Skarlangd L: 20 mm

Utkragningslangd L,: 76 mm

totallangd L: 120 mm

Antal skar Z: 6

Skaftdiameter D;: 10 mm

Teknisk beskrivning

Matning fi stal < 1100 N/mm? 0,6 mm/v
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Skafttolerans
Utkragningslangd L,
Nominell @ D
Skaftdiameter D
totallangd L
Skarlangd L.

Antal skar Z
rekommenderad borr-@ i stal < 1100 N/mm’
Tolerans haldiameter
Beldggning
Skdrmaterial

Norm

Invéndig

Skaft
Bearbetningsstrategi

Anvandning vid haltyp

hé

76 mm
9,99 mm
10 mm
120 mm
20 mm
6
9,8 mm
0/0,004
TiAIN
VHM
Verkstadsnorm
ja
DIN 6535 HSC
HPC

vid genomgdende hal

Fargring gron
Produktslag Phillips-BIT
Anvéndardata

Lamplighet V. ISO-kod
Stal < 750 N/mm? lamplig 150 m/min P
Stal < 900 N/mm? lamplig 120 m/min P
Stal < 1100 N/mm? lamplig 120 m/min P
GG lamplig 80 m/min K
GGG lamplig 60 m/min K
Uni lamplig
vatt maximal lamplig
vatt minimal lamplig
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