B HM-Produkte/Tragerwerkzeuge

XXXX

Prazisionsausfiihrung
(*)  PrGfung der Rundlaufabweichung gemaR WTE Prifprotokoll ,, Prazision”.

(**) Alle CNC-Bohrfutter werden mittels eines Sechskant-Quergriffschliissels seitlich Uber einen Kegelbetrieb gespannt (siehe
Betriebsanleitung).

FUr den Einsatz des Bohrfutters ist am Sechskant-Quergriffschlissel ein Anzugsmoment von 8 Nm bzw. 15 Nm ausreichend.
Die mit den CNC-Bohrfuttern erreichbaren héheren Haltemomente sind als zusatzliche Sicherheit zu sehen und sind fir den
Ublichen Einsatz nicht notwendig.

(***) Die CNC-Bohrfutter sind ,, ungewuchtet” fir einen Einsatz bis 7000 min-' geeignet.

Fur die Anwendung bei Drehzahlen tGber 7000 min-' bis 356000 min-' (z.B. in der Alu- oder Holzbearbeitung) muissen die
Bohrfutter zusatzlich gemafd den Wuchtklassen gewuchtet werden - unter Berticksichtigung von Drehzahl und Wuchtgute.
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Spannbereich 0,3-8mm 0,6-13mm 2,6-16 mm
Rundlaufabweichung max. 0,02 mm (¥) 0,02 mm (¥) 0,02 mm

(bei einem Anzugsmoment von) 8 Nm 15 Nm 15 Nm
Haltemoment 30 Nm 40 Nm 45 Nm

(bei einem Anzugsmoment von) 10 Nm 15 Nm 15 Nm

max. zul. Anzugsmoment 10 Nm 20 Nm 20 Nm
Haltemoment 80 Nm (**) 90 Nm

(bei einem Anzugsmoment von) - 20 Nm 20 Nm

max. zul. Drehzahl 35000 min-T (***) 35000 min-' (***) 35000 min-T (***)

Die Angebote gelten nur fiir gewerbliche Abnehmer.



