GANGAPPARATER,
FLYTANDE BROTSCHHALLARE.
& SEXKANTTRYCKARE

o

Oversikt 5-2-5-3 Gangapparat synkroniserad 5-13
Gangapparat med axiell flytrorelse 10.610 5-4 Tapphallare, system Bilz 5-14 -5-18
Gangapparat med axiell snabbvéxling, system Bilz 10.620 5-5 Flytande brotschhallare med genomgaende kylning  5-19
Géangapparat med axiell flytrorelse, ISO 7388 11/13.610 5-6 Sexkanttryckare 5-20 - 5-21
Gangapparat med axiell snabbvéxling, system Bilz 11.620 5-7 Driftverktyg, sexkant, standard 5-22 - 5-24
Géngapparat med snabbvaxling och rigid tappning”, system Bilz, ISO 7388 11.620R 5-7 Driftverktyg, fyrkant, standard 5-22 - 5-24
Gangapparat med snabbvéxling, system Bilz, HSK 16.620A, 16.620AR  5-8 Driftverktyg, sexkant, lang 5-25
Géangapparat med axiell flytrorelse, BT 20/23.610 5-9 Driftverktyg, fyrkant, lang 5-25
Gangapparat med snabbvéxling, system Bilz, BT 20.620 5-10 Driftverktyg Torx, sexkant, standard 5-27
20.620R 511 Driftverktyg Torx Plus, sexkant, standard 5-28

Géangapparat, system Bilz, MK 37.620 5-11 Adapter for utvéindigt driftverktyg 5.28
Gangapparat med cylindriskt skaft 42610 512 Kilsparssystem for CNC maskiner, BT / BTA 5-29
Gangapparat med cylindriskt skaft, axiell flytrorelse, system Bilz 42.620 5-12 SKAr 5.30
Skarhallare 5-31 - 5-32

Excentrisk bussning 5-32
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DIN 2080

Gangapparat, axiell flytrorelse sid 5-4

DIN 69871-A+AD
Gangapparat, axiell flytrorelse sid 5-6

11.610

Gangapparat, snabbvéaxling, axiell flytrérelsesid 5-7

B
:

Gangapparat, snabbvéaxling, "rigid tappning”sid 5-7

DIN 69871-B
Gangapparat, axiell flytrorelse sid 5-6

[5-2]

DIN 69893 HSK
Géangapparat, snabbvaxling, flytrorelse sid 5-8
16.620A

Gangapparat, “rigid tappning” sid 5-8




JIS B 6339-BT DIN 183b-B+E

Géangapparat, axiell flytrorelse sid 5-9 Gangapparat, cylindriskt skaft sid 5-12
20.610 42.610
Gangapparat,

cylindriskt skaft, axiell flytrorelse sid 5-12

Gangapparat, snabbvéxling, axiell flytrérelsesid 5-10 o
20620 [EESRNH <2020 sy Rl

Gangapparat, snabbvaxling, "rigid tappning”sid 5-11

JIS B 6339-BT

Gangapparat, axiell flytrorelse sid 5-9

DIN 69871-B

Gangapparat sid 5-11
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DIN 2080

Gingapparat med

axiell flytrorelse
Avsedd for spannhylsa ER och med inre kylning

P . »

Tryck (C) och drag (T). Tryckrorelsen kan lasas genom att vrida ringen (A).

Kylning genom centrum.
10.610.30.12 30 ER 16 M3-M12 80.493.10 89.202.10
10.610.40.12 40 ER 16 M3-M12 32 55 6 80.493.10 89.202.10
10.610.40.20 40 ER 25 M4-M20 111 42 10,5 75 80.493.16 89.202.16
10.610.40.33 40 ER 40 M8-M33 128 63 10 10 80.493.26 89.202.26
10.610.50.12 50 ER 16 M3-M12 81 32 55 6 80.493.10 89.202.10
10.610.50.20 50 ER 25 M4-M20 106 42 10,5 75 80.493.16 89.202.16
10.610.50.33 50 ER 40 M8-M33 122 63 10 10 80.493.26 89.202.26

Levereras med nyckel

Vi har ett brett sortiment av
SVARVDUBBAR fran flera olika
leverantorer. Fraga oss garna
vilka dubbar som passar er
applikation bast!

...eller besok oss pa;
www.chuckcenter.se
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DIN 2080
10.620

Gangapparat med
snabbvaxling och axiell flytrorelse

Tapphallare enligt system Bilz

MIF

Tryck (C) och dragrorelse (T)

Tapphéllare MIF Tapphallare MIFS
Tmm utan moment med moment
51 38 9 9

10.620.30.12 30 1 19 M3-M12 MIF 1 MIFS 1
10.620.40.12 40 1 19 M3-M12 53 38 9 9 MIF 1 MIFS 1
10.620.40.20 40 2 31 M8-M20 77 55 15 15 MIF 2 MIFS 2
10.620.40.33 40 3 48 M14-M33 118 79 24 24 MIF 3 MIFS 3
10.620.50.12 50 1 19 M3-M12 57 38 9 9 MIF 1 MIFS 1
10.620.50.20 50 2 31 M8-M20 79 55 15 15 MIF 2 MIFS 2
10.620.50.33 50 3 48 M14-M33 125 79 24 24 MIF 3 MIFS 3
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DIN 69871-A

Gangapparat med
axiell flytrorelse

Avsedd for spannhylsa ER och med invandig kylning

ISO 7388

DIN 69871 - Form AD

=
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DIN 69871 - Form AD + B &
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Tryck (C) och drag (T). ® 0BS!
Tryckrorelsen kan lasas genom att vrida ringen (A). ! A Finns ocksa som rigid tapping
Kylning genom centrum - »
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11.610.30.12 30 ER16 M3-M12 99 80.493.10 89.202.10
11.610.40.12 40 ER16 M3-M12 100 28 55 6 80.493.10 89.202.10
11.610.40.20 40 ER25 M4-M20 125 42 10,5 75 80.493.16 89.202.16
11.610.40.33 40 ER40 M3-M33 141 63 10 10 80.493.26 89.202.26
11.610.50.12 50 ER16 M3-M12 100 28 55 6 89.493.10 89.202.10
11.610.50.20 50 ER25 M4-M20 125 42 10,5 75 89.493.16 89.202.16
11.610.50.33 50 ER40 M8-M33 141 63 10 10 89.493.26 89.202.26
13.610.40.12 40 ER16 M3-M12 100 28 55 6 80.493.10 89.202.10
13.610.40.20 40 ER25 M4-M20 125 42 10,5 7,5 80.493.16 89.202.16
13.610.40.33 40 ER40 M8-M33 145 63 10 10 80.493.26 89.202.26
13.610.50.12 50 ER16 M3-M12 100 28 55 6 80.493.10 89.202.10
13.610.50.20 50 ER25 M4-M20 125 42 10,5 75 80.493.16 89.202.16
13.610.50.33 50 ER40 M8-M33 145 63 10 10 80.493.26 89.202.26

Levereras med nyckel

[5-6] @



DIN 69871-AD

Gangapparat med snabb-
vaxling och flytrorelse

Tapphallare enligt system Bilz

Tryck (C) och dragrorelse (T)

Tapphallare Tapphallare
MIF MIFS

11.620.30.12 1 M 3-M 12 MIF 1 MIFS 1
11.620.40.12 40 1 19 M 3-M 12 60 38 9 9 MIF 1 MIFS 1
11.620.40.20 40 2 31 M 8-M 20 100 55 15 15 MIF 2 MIFS 2
11.620.40.33 40 3 48 M 14-M 33 138 79 24 24 MIF 3 MIFS 3
11.620.50.12 50 1 19 M 3-M 12 62 38 9 9 MIF1 MIFS 1
11.620.50.20 50 2 31 M8-M 20 83 55 15 15 MIF 2 MIFS 2
11.620.50.33 50 3 48 M 14-M 33 133 79 24 24 MIF3 MIFS 3

DIN 69871-AD

Gangapparat med snabb- 11 620R
vaxling och "rigid tapping” -

Tapphallare enligt system Bilz, med inre kylning

W T

AD—> il L o

ISO 7388.1

A )
Tapphallare Tapphallare
RSN MIF MIFS

&

11.620.30.12R 30 1 19 M3-M 12 MIF 1 MIFS 1
11.620.40.12R 40 1 19 M3-M 12 59 33 MIF 1 MIFS 1
11.620.40.20R 40 2 31 M 8-M 20 82 50 MIF 2 MIFS 2
11.620.50.12R 50 1 19 M3-M 12 75 33 MIF 1 MIFS 1
11.620.50.20R 50 2 31 M 8-M 20 98 50 MIF 2 MIFS 2
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DIN 69893

Gangapparat med flytrorelse 16.620A
och snabbvaxling *

Tapphallare enligt system Bilz

B S A O

Tapphallare
Artikel nr MIF MIFS Omrade Tryck mm

16.620.50.12A 1 M3-M12
16.620.50.20A 50 2 M6-M20 12,5 12,5 31 60 107
16.620.63.12A 63 1 M3-M12 75 7,5 19 58 67
16.620.63.20A 63 2 M6-M20 12,5 12,5 31 60 107
16.620.100.12A 100 1 M3-M12 75 7,5 19 48 150
16.620.100.20A 100 2 M6-M20 12,5 12,5 31 60 175
16.620.100.33A 100 3 M14-M33 24 24 48 79 208
DIN 69893
an .- L d - 77
Gangapparat,’rigid tapping 16.620AR
Tapphallare enligt system Bilz HSK

Tapphallare
MIF  MIFS Omrade

16.620.50.12A R 1 M3-M12

16.620.50.20A R 2 M6-M20 102
16.620.63.12A R 63 1 M3-M12 19 33 63
16.620.63.20A R 63 2 M6-M20 31 50 89
16.620.100.12A R 100 1 M3-M12 19 33 150
16.620.100.20A R 100 2 M6-M20 31 50 173
16.620.100.33A R 100 3 M14-M33 48 72 197
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JIS B 6339-BT

Gangapparat med axiell 20/23.610
flytrorelse %

Avsedd for spannhylsa ER och med inre kylning

&
Med kyIning genom fléns E 'S

0BS!
A Finns ocksa som rigid tapping

Tryck (C) och drag (T). Tryckrdrelsen kan lasas genom att vrida ringen (A).
Kylning genom centrum.

o

20.610.30.12 30 ER16 M3-M12 99 80.493.10 89.202.10
20.610.40.12 40 ER16 M3-M12 100 28 5,5 6 80.493.10 89.202.10
20.610.40.20 40 ER25 M4-M20 125 42 10,5 7,5 80.493.16 89.202.16
20.610.40.33 40 ER40 M3-M33 141 63 10 10 80.493.26 89.202.26
20.610.50.12 50 ER16 M3-M12 100 28 55 6 89.493.10 89.202.10
20.610.50.20 50 ER25 M4-M20 125 42 10,5 75 89.493.16 89.202.16
20.610.50.33 50 ER40 M8-M33 141 63 10 10 89.493.26 89.202.26
23.610.40.12 40 ER16 M3-M12 100 28 5,5 6 80.493.10 89.202.10
23.610.40.20 40 ER25 M4-M20 125 42 10,5 7,5 80.493.16 89.202.16
23.610.40.33 40 ER40 M8-M33 145 63 10 10 80.493.26 89.202.26
23.610.50.12 50 ER16 M3-M12 109 28 5,5 6 80.493.10 89.202.10
23.610.50.20 50 ER25 M4-M20 134 42 10,5 75 80.493.16 89.202.16
23.610.50.33 50 ER40 M8-M33 150 63 10 10 80.493.26 89.202.26
Levereras med nyckel
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JIS B 6339-BT

Gangapparat med snabb- 20.620
vaxling och flytrorelse -

Tapphallare enligt system Bilz

Tryck (C) och dragrorelse (T)

Tapphéllare Tapphallare
SIS MIF MIFS

20.620.30.12 1 M 3-M 12 MIF1 MIFS 1
20.620.40.12 40 1 19 M 3-M 12 68 38 9 9 MIF 1 MIFS 1
20.620.40.20 40 2 31 M 8-M 20 93 55 15 15 MIF 2 MIFS 2
20.620.40.33 40 3 48 M 14-M 33 138 79 24 24 MIF 3 MIFS 3
20.620.50.12 50 1 19 M 3-M 12 80 38 9 9 MIF1 MIFS 1
20.620.50.20 50 2 31 M8-M 20 102 55 15 15 MIF 2 MIFS 2
20.620.50.33 50 3 48 M 14-M 33 135 79 24 24 MIF3 MIFS 3
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Gangapparat med snabb-
vaxling och "rigid tapping”

Tapphallare enligt system Bilz

Med inre kylning

20.620.30.12R
20.620.40.12R
20.620.40.20R
20.620.40.33R
20.620.50.12R
20.620.50.20R
20.620.50.33R

Gangapparat

40
40
40
50
50
50

w N =W NN = =

19
31
48
19
31
48

Tapphallare enligt system Bilz

-ommmmmmmn,

iy

A

M 3-M 12
M3-M12
M 8-M 20
M 14-M 33
M3-M 12
M8-M 20
M 14-M 33

37.620.02.12
37.620.03.12
37.620.03.20
37.620.04.20
37.620.04.33
37.620.05.33

é

W W NN S

M3 - M12
M8 - M20
M8 - M20
M14 - M33
M14 - M33

67
90
117
78
101
125

33
50
72
33
50
72

MIF1
MIF 1
MIF 2
MIF 3
MIF1
MIF 2
MIF3

o B W W

19
31
31
48
48

JIS B 6339-BT

MIFS 1
MIFS 1
MIFS 2
MIFS 3
MIFS 1
MIFS 2
MIFS 3

MAS 403-BT

Tapphallare Tapphallare
o | MIF MIFS

D2

36
53
53
78
78

46
68
70

108

103
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Gangapparat med cylindriskt skaft

Avsedd for spadnnhylsa ER (DIN 6499) med genomgaende kylning

Tryck (C) och drag (T).

Tryckrorelsen kan lasas genom att vrida ringen (A) Kylning genom centrum.

42.610.20.12
42.610.25.12
42.610.25.20
42.610.25.33
42.610.32.33

Levereras med nyckel

Gangapparat med cylindriskt
skaft med axiell flytrorelse

Med tapphallare enl. System Bilz

Tryck (C) och drag (T).

42.620.20.12
42.620.20.20
42.620.25.12
42.620.25.20
42.620.32.12
42.620.32.20
42.620.32.33
42.620.40.12
42.620.40.20
42.620.40.33

[5-12]

20
25
25
32
32
32
40
40
40

25
25
25
32

M3-M12
M4-M20
M8-M33
M8-M33

y

¥ |

W N =W N =N =N =

31
19
31
19
31
48
19
31
48

M 3-M 12
M8-M 20
M 3-M 12
M8-M 20
M3-M12
M 8-M 20
M 14-M 33
M3-M12
M 8-M 20
M 14-M 33

63
41
63
4
63
97
41
63
97

53
38
53
38
53
79
38
53
79

80.493.10
80.493.10
80.493.16
80.493.26
80.493.26

MIF1
MIF 2
MIF1
MIF 2
MIF 1
MIF 2
MIF3
MIF 1
MIF 2
MIF 3

DIN 1835-B

89.202.10
89.202.10
89.202.16
89.202.26
89.202.26

DIN 1835-B

. Tapphallare Tapphallare
MEPSESSNT MIF MIFS

MIFS 1
MIFS 2
MIFS 1
MIFS 2
MIFS 1
MIFS 2
MIFS 3
MIFS 1
MIFS 2
MIFS 3



Synkroniserad gangapparat

SCM introducerar ett nytt concept baserad pa gangapparat och tapphéllare. Enkelt att montera

g

angtappen, stabilt och perfekt centrering gor synkroniserad géngning latt att genomfora.

Dragrorelsen & 1 mm och tryckrorelsen &r 0,2 mm.

Specifikationer

Gangomrade: M3 - M12, M6 - M20, M14 - M33

Gangtappen far tre ganger sa lang livslangd i forhallande till traditionella gangsystem.
Snabbvéxling av tapp och adapter.

Rigid-tappning med drag 1 mm och 0,2 mm tryck.

Mbjligt tryck pa kylning 50 bar.

Adapter

N N N

23410 - ER16 M3 - M12 2-10 28 24 23400 - H40A
23610 - ER25 M6 - M20 2-16 42 28 52 23400 - H40E
23810-ER40 M14 - M33 6-26 63 32 75 23400 - H50A
23400 - H50E
23400 - H63A
23400 - HG3E
23400 - H100A
23400 - 40A
23400 - 50A
23400 - 40BT
] Q_ 23400 - 50BT
r LN 23400 - D25
23400 - VD130
23400 - VD140

| ;

| e

1 .

1 H _’

] N TN

i t,- i 23600 - H40A
. 1.

l [ } 23600 - H40E
l
i
|

‘ ’ 23600 - H50A
=R 23600 - H50E
_ D — 23600 - H63A
23600 - HB3E
23600 - H100A
23600 - 40A

23600 - 50A

23600 - 40BT
23600 - 508T
23600 - D25

23600 - VD130
4 23600 - VD140

|
‘ | 23800-HB3A
) i 23800-H100A
-4 23800-508
D i
23800-40BT-B

23800-50BT-B
23800-D40

HSK-A40 DIN 69893
HSK-E40 DIN 69893
HSK-A50 DIN 69893
HSK-E50 DIN 69893
HSK-A63 DIN 69893
HSK-E63 DIN 69893
HSK-A100 DIN 69893
40 DIN 69871
50 DIN 69871
40 MAS BT
50 MAS BT
DIAM 25 DIN 1835+E
VDI 30 DIN 69880
VDI 40 DIN 69880

HSK-A40 DIN 69893
HSK-E40 DIN 69893
HSK-A50 DIN 69893
HSK-E50 DIN 69893
HSK-AB3 DIN 69893
HSK-E63 DIN 69893
HSK-A100 DIN 69893
40 DIN 69871
50 DIN 69871
40 MAS BT
50 MAS BT
DIAM 25 DIN 1835+E
VDI 30 DIN 69880
VDI 40 DIN 69880

HSK-AB3 DIN 69893
HSK-A100 DIN 69893
50 DIN69871/B
40 MAS BT/B
50 MAS BT/B
DAIM 40 DIN 1835 B+E

69
70
70
64
64
70
53
53
61
72
34
46
46

90
90
97
97
97
97
91
90
74
82
93
56
67
67

122
115
115
107
124
80

43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43

60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60

87
87
87
87
87
87

20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32

50
50
50
50
50
50
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Tapphallare

MIF Tapphallare, utan moment T
(] [n] f— -2 o 8—

86.00.XX 0 M1-M8 0,03 s e ot e

86.10.XX 1 M4-M14 7 0,06 i

86.20.XX 2 M7-M24 1 0,25

86.30.XX 3 M14-M36 14 0,80

86.40.XX 4 M22-M48 42 1,50 konta ktvta Ls

_‘} Ls
I e

MIF Tapphé]lare dimensioner-mm

86.00.XX 0 M1-M8 2,5-8 19,5

86.1X.XX 1 M4-M14 3,5-11,2 30 19 7 21,5

86.2X.XX 2 M7-M24 7-18 46 31 1 35

86.3X.XX 8 M14-M36 11-28 68 48 14 55,5

86.4X.XX 4 M22-M48 18-36 83 60 42 63
MIF'S Tapphéllare med moment

o :

86.02.XX 0 M1-M8 0,06 ) P - HH

86.12.XX 1 M4-M14 25 0,15

86.22.XX 2 M7-M24 34 0,55

86.32.XX 3 M14-M36 45 1,70 kontaktyta Le

86.42.XX 4 M22-M48 68 3,30

Ls

MIADSV Tapphallare, reduceringar
mmmm

125596 1 0,05
126786 2 0 13 0,20
126595 2 1 19 0,17
126771 3 1 19 0,65
126723 3 2 31 0,60

MIFS Tapphallare med moment, dimensioner-mm

mmmmmlmm“

86.0X.XX 0 M1-M8 2,5-8 19,5

86.1X.XX 1 M4-M14 3,5-11,2 32 19 25 215 10
86.2X.XX 2 M7-M24 7-18 50 31 34 35 15
86.3X.XX 3 M14-M36 11-28 72 48 45 55,5 25
86.4X.XX 4 M22-M48 18-36 95 60 68 63 40

[5-14] @



Tapphallare system Bilz

For gangtappar enligt DIN

0 d=13

MIF utan moment

MIFS med moment

o

M1 -M1,8 2,50 2,10 8600100 8602100
M2 2,80 2,10 8600101 8602101
M2,2 2,80 2,10 8600101 8602101
M2,5 2,80 2,10 8600101 8602152
M3 2,50 2,10 8600100 8602150
M3,5 2,50 2,10 8600100 8602151
M3 3,50 2,70 8600102 8602102
M3,5 4,00 3,00 8600103 8602103
M4 2,80 2,10 8600101 8602153
M4 4,50 3,40 8600104 8602104
M5 3,50 2,70 8600102 8602154
M5 6,00 4,90 8600106 8602106
M6 4,50 3,40 8600104 8602155
M6 6,00 4,90 8600106 8602156
M7 5,50 4,30 8600105 8602105
M7 6,00 4,90 8600106
M8 6,00 4,90 8600106 8602157
M10 7,00 5,50 8600107 8602107
1 d=19 M3 3,50 2,70 8610102 8612102
M3,5 4,00 3,00 8610103 8612103
M4 4,50 3,40 8610104 8612104
M5 3,50 2,70 8610102 8612154
M5 6,00 4,90 8610106 8612106
M6 4,50 3,40 8610104 8612155
M6 6,00 4,90 8610106 8612156
M7 5,50 4,30 8610105 8612105
M7 6,00 4,90 8610106
M8 6,00 4,90 8610106 8612157
M8 8,00 6,20 8610010 8612010
M10 7,00 5,50 8610107 8612107
M10 10,00 8,00 8610012 8612012
M12 9,00 7,00 8610011 8612051
M14 11,00 9,00 8610111 8612111
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Tapphallare system Bilz

For gangtappar enligt DIN

M6

MIF

MIF utan moment

MIFS med moment

2 d=31 6,00 4,90 8620106
M7 6,00 4,90 8620106
M8 8,00 6,20 8620010 8622010
M10 7,00 5,50 8620107 8622107
M10 10,00 8,00 8620012 8622012
M12 9,00 7,00 8620011 8622051
M14 11,00 9,00 8620111 8622111
M16 12,00 9,00 8620112 8622112
M18 14,00 11,00 8620015 8622015
M20 16,00 12,00 8620114 8622114
M22 18,00 14,50 8620115
M24 18,00 14,50 8620115

3 d=48 M14 11,00 9,00 8630111 8632111
M16 12,00 9,00 8630112 8632112
M18 14,00 11,00 8630015 8632015
M20 16,00 12,00 8630114 8632114
M22 18,00 14,50 8630115 8632115
M24 18,00 14,50 8630115 8632158
M27 20,00 16,00 8630018 8632018
M30 22,00 18,00 8630117 8632117
M33 25,00 20,00 8630020 8632118
M36 28,00 22,00 8630021 8632119
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Tapphallare system Bilz

For gangtappar enligt ISO

MIF

MIFS

©
IS

MIF utan moment

MIFS med moment

0 d=13 M1 - M2 2,50 2,00 8600000 8602000
M2,2 - M2,5 2,80 2,24 8600001 8602001
M3 3,15 2,50 8600002 8602002
M3,5 3,55 2,80 8600003 8602003
M4 4,00 3,15 8600004 8602004
M4,5 4,50 3,55 8600005 8602005
M5 5,00 4,00 8600006 8602006
12 UNC/UNF. 5,60 4,50 8600007 8602007
M6 6,30 5,00 8600008 8602008
M7 7,10 5,60 8600009 8602009
M8 8,00 6,30 8600010 8602010

M11 8,00 6,30 8600010 o
1 d=19 M3 3,15 2,50 8610002 8612002
M4 4,00 3,15 8610004 8612004
M4,5 4,50 3,55 8610005 8612005
M5 5,00 4,00 8610006 8612006
12 UNC/UNF. 5,60 4,50 8610007 8612007
M6 6,30 5,00 8610008 8612008
M7 7,10 5,60 8610009 8612009
M8 8,00 6,30 8610010 8612010
M9 9,00 7,10 8610011 8612011
M10 10,00 8,00 8610012 8612012
M11 8,00 6,30 8610010 8612050
M12 9,00 7,10 8610011 8612051
M14 11,20 9,00 8610013 8612013
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Tapphallare system Bilz

For gangtappar enligt ISO

MIF

MIFS
RO ‘“I{“’ﬁi

*v/

MIF utan moment

MIFS med moment

2 d=31 7,10 5,60 8620009 8622009
M8 8,00 6,30 8620010 8622010
M9 9,00 7,10 8620011 8622011
M10 10,00 8,00 8620012 8622012
M11 8,00 6,30 8620010 8622050
M12 9,00 7,10 8620011 8622051
M14 11,20 9,00 8620013 8622013
M16 12,50 10,00 8620014 8622014
M18 14,00 11,20 8620015 8622015
M20 14,00 11,20 8620015 8622052
M22 16,00 12,50 8620016 8622016
M24 18,00 14,00 8620017 8622017

3 d=48 M14 11,20 9,00 8630013 8632013
M16 12,50 10,00 8630014 8632014
M18 14,00 11,20 8630015 8632015
M20 14,00 11,20 8630015 8632052
M22 16,00 12,50 8630016 8632016
M24 18,00 14,00 8630017 8632017
M27 20,00 16,00 8630018 8632018
M30 20,00 16,00 8630018 8632053
M33 22,40 18,00 8630019 8632019
M36 25,00 20,00 8630020 8632020
M39 28,00 22,40 8630021 8632021
M42 28,00 22,40 8630021 8632054

o

o SR
Tapphallare —— T
§ & o o ¢ =
i i ) : .
oed e :
- )
kontaktyta ... -* _ .-l
MI /SCH Snitthallare System Bilz, dimensioner-mm ks
Artikel nr Storlek hallare Metrisk Metrisk Fin Whitworth Witworth pipe
SNI16X05 1 M1-M2,6 M1-M2,6 25 16 12,5 4.8 28 14 9
SNI20X05 1 M3-M4 M3-M6 30 20 12,5 4.8 28 14 9
SNI20X07 1 M5+M6 1/4” 30 20 12,5 6,5 30 16 11
SNI25X09 1 M7-M9 M7-M9 5/16” 35 25 12,5 8,5 33 19 14
SNI30X11 1 M10+M11 M10+M11 3/8”"+7/16” 40 30 12,5 10 35 21 16
SNI38X10 1 M12+M14 G1/8”"+G1/4” 48 38 14,2 9 34 20 15
SNI38X14 1 M12+M14 172" 48 38 14,2 13 38 24 19
SN20X05 2 M3-M4 M3-M6 30 20 22 48 55 20 22
SN20X07 2 M5+M6 1/4” 30 20 22 6,5 56 21,5 22
SN25X09 2 M7-M9 M7-M9 5/16” 35 25 22 8,5 55 23,5 22
SN30X11 2 M10+M11 M10+M11 3/8"+7/16” 40 30 22 10 57 22 22
SN38X10 2 M12+M14 G1/8”+G1/4” 48 38 22 9 56 21 22
SN38X14 2 M12+M14 12" 48 38 22 13 60 25 25
SN45X14 2 M16 M15-M20 G3/8”+G1/2” 57 45 22 13 60 25 29
SN45X18 2 M18+M20 5/8"+3/4” 57 45 22 17 64 29 29
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Flytande brotschhallare med genomgaende kylning

1-7 16 40 42

RM16-ER11 ER11 +/-1mm 22

RM20-ER11 1-7 20 ER11 +/-1mm 22 40 42
RM16-ER16 1-10 16 ER16 +/-1mm 28 44 42
RM20-ER16 1-10 20 ER16 +/-1mm 28 44 42
RM25-ER16 1-10 25 ER16 +/-1mm 28 44 42 °
RM16-ER20 1-13 16 ER20 +/-1mm 34 50 50
RM20-ER20 1-13 20 ER20 +/-1mm 34 50 50
RM25-ER20 1-13 25 ER20 +/-1mm 34 50 50
RM20-ER25 1-16 20 ER125 +/-1mm 42 53 57
RM25-ER25 1-16 25 ER25 +/-1mm 42 53 57
RM25-ER32 2-20 25 ER32 +/-1,5mm 50 58 69
RM32-ER32 2-20 32 ER32 +/-1,5mm 50 58 69
RM25-ER40 3-30 25 ER40 +/-1,5mm 63 64 79
RM32-ER40 3-30 32 ER40 +/-1,5 mm 63 64 79
RM5/8”-ER16 1-10 5/8” ER16 +/-1mm 28 44 42
RM3/4”-ER16 1-10 3/4” ER16 +/-1mm 28 44 42
RM1”-ER16 1-10 1” ER16 +/-1mm 28 44 42
RM3/4”-ER20 1-13 3/4” ER20 +/-1mm 34 50 50
RM1”-ER20 1-13 1 ER20 +/-1mm 34 50 50
RM1”-ER25 1-16 1” ER25 +/-1mm 42 53 57
RM1”-ER32 2-20 17 ER32 +/-1,5mm 50 58 69

Trycket av fiadern (1) haller verktyget centrerat, dven i horisontellt Iage.
Med skruven (2) gar det att justera flytrorelsen.
Om man skruvar ut muttern (3) 0,1/0,2 mm sa kan man &ven f& en pendlande rorelse.

GANGAPPARATER, FLYTANDE BROTSCHHALLARE & DRIFTVERKTYG

@ [5-19]
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Sexkantstryckare kan anvéindas i de flesta maskiner sésom supportsvarv , pelarborr, frasmaskin och styrda maskiner.
Fungerar béade vertikalt och horisontellt. Driftverktyget sitter i en viss lutning i hallaren sa nér arbetstycket eller hallaren roterar sa
skapas en roterande och oscillerande rérelse, vilket gor att det inte behdvs mycket kraft fér att drifta upp halet.

Sexkanttryckare
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Skaftdiameter pa driftverktyg

Kapacitet Sexkant mm 1-6 1-8 1-8 1-10 1-14 1-14 1-14 1-24 5-28 10-40
Kapacitet Fyrkant mm 1-4 1-6 1-6 1-8 1-10 1-12 1-12 1-16 5-22 10-25
Kapacitet Torx T T5-T15 T5-T15 T5-T20 T5-T30 T5-T50 T5-T50 T5-T60

Maximalt djup pé arbetsstycke (L) Fig.2 mm <7 <10 <12 <12 <20 <20 <20 <22 <40 <65
Maximalt driftdjup (L1) Fig.2 mm 7 14 14 14 20 20 25-60 21 40 65

0 19,05 19,05
e 0 10 12 12 16 20 32 20 32 40 40
% 0 12 15,875 16 19,05 22 25
% 0 15,875 16 19,05 20 25 25,40
é 0 16 19,05 20 22 25,40 30
E 0 19,05 20 25 25 32
0 20 25 25,40 25,40
0 22 25,40
Morsekona 2-3 2-3 3 4 4
DIN2080 / DING9871 30-40 30-40 40 40-50 40-50
VDI VDI-20 VDI-30 VDI-30 VDI-40 VDI-40
VDI-30 VDI-40 VDI-40
HSK HSK 40 HSK 40

HSK 50 HSK 50 HSK 50 HSK 50 HSK 50
HSK 63 HSK 63 HSK 63 HSK 63 HSK 63

o

Dimensioner & vikt

Inféstning driftverktyg

Dimensioner kropp (CxD) Fig.1 mm 35x22 36x35 48x28 46x35 65x45 78x58 80x72 95x70 105x90 105x98
Léangd driftverktyg (B) Fig.1 mm 10 18 18 18 25 25 25-60 25 45 70
Vikt gram 110 410 225 470 750 1460 1580 2550 4400 5100
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Driftverktyg

Driftverktyg for Gb sexkantstryckare

Standard sexkantsverktyg

G5-E-1

G5-E-1,5 15
G5-E-2 2
G5-E-2,5 2,5
G5-E-3 3
G5-E-3,5 35
G5-E-4 4
G5-E-4,5 45
G5-E-5 5
G5-E-6 6

Driftverktyg for G8 sexkantstryckare

G8-E-1
G8-E-15 15
G8-E-2 2
G68-E-2,5 25
G8-E-3 3
G8-E-35 35
G8-E-4 4
G8-E-4,5 45
GB8-E-5 5
68-E-5,5 55
G8-E-6 6
G8-E-7 7
G8-E-8 8
G8-E-9 9
G8-E-10 10

[5-22]

+0,04 +0,06
+0,05 +0,07
+0,05 +0,07
+0,05 +0,07
+0,06 +0,08
+0,06 +0,08
+0,07 +0,09
+0,07 +0,09
+0,08 +0,10
+0,08 +0,10

+0,04 +0,06
+0,05 +0,07
+0,05 +0,07
+0,05 +0,07
+0,06 +0,08
+0,06 +0,08
+0,07 +0,09
+0,07 +0,09
+0,08 +0,10
+0,08 +0,10
+0,08 +0,10
+0,08 +0,10
+0,08 +0,10
+0,08 +0,10
+0,08 +0,10
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1

10
10
10
10
10
10
10
10
10

18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18

Finns i tva olika material
HSS - Detta stal har ett hdgt motstand mot slitage och har hog formaga att
absorbera vibrationerna vid driftning.

SINTRAT STAL - Detta material har en hdg hardnet och fungerar bra &ven i héga
temperaturer. Anvandes vid tuff bearbetning av harda material, t ex. titan, rostfritt

etc.

Utdver standardverktygen sé gar det att fa specialtillverkade driftar i olika

profiler och storlekar.

Innan man borjar driftningar s& maste det forborras med en négot storre
diameter an driftverktyget. ( 0,1-0,3 mm ) och lite djupare (1-5 mm) for att
fa plats med spanorna. Skarolja ska aven anvandas vi driftning.

P4 forfragan kan driftverktygen f&s med dessa beldggningar:

TiCN , TiN , INOX-PLUS och TiAIN

Standard fyrkantsverktyg

G5-Q-1

G5-Q-1,5 15
G5-Q-2 2
G5-Q-2,5 25
G5-Q-3 3
G5-Q0-3,5 3,5
65-0-4 4

68-Q-1
68-0-1,5 1,5
68-0-2 2

68-0-2,5 25
68-0-3 3

68-0-3,5 35
68-0-4 4

68-0-4,5 45
68-0-5 5

68-0-5,5 55
68-0-6 6

68-0-7

68-0-8 8

+0,04 +0,06 2

+0,05 +0,07 3 10
+0,05 +0,07 4 10
+0,06 +0,08 5 10
+0,06 +0,08 6 10
+0,07 +0,09 6 10
+0,07 +0,09 7 10

+0,04 +0,06 2

+0,05 +0,07 3 18
+0,05 +0,07 5 18
+0,06 +0,08 6 18
+0,06 +0,08 7 18
+0,07 +0,09 8 18
+0,07 +0,09 9 18
+0,07 +0,09 9 18
+0,08 +0,10 1 18
+0,08 +0,10 1 18
+0,08 +0,10 13 18
+0,08 +0,10 15 18
+0,08 +0,10 15 18

Skaftet pa driftverktygen “ d” har g6 tolerans

é



Driftverktyg for G12 sexkantstryckare

Standard sexkantsverktyg Standard fyrkantsverktyg

¢d

G12-E-1 +0,04 +0,06 2 G12-Q-1 +0,04 +0,06 2

G12-E-1,5 1,5 +0,05 +0,07 3 25 G12-Q-1,5 15 +0,05 +0,07 3 25
G12-E-2 2 +0,05 +0,07 5 25 G12-Q-2 2 +0,05 +0,07 5 25
G12-E-2,5 2,5 +0,05 +0,07 6 25 G12-Q-2,5 2,5 +0,05 +0,07 6 25
G12-E-3 3 +0,06 +0,08 7 25 G12-Q-3 3 +0,06 +0,08 7 25
G12-E-3,5 3,5 +0,06 +0,08 8 25 G12-Q-3,5 3,5 +0,06 +0,08 8 25
G12-E-4 4 +0,07 +0,09 9 25 G12-Q-4 4 +0,07 +0,09 9 25
G12-E-4,5 45 +0,07 +0,09 9 25 G12-Q-4,5 4,5 +0,07 +0,09 9 25
G12-E-5 5 +0,08 +0,10 1 25 G12-Q-5 5 +0,08 +0,10 1 25
G12-E-5,5 55 +0,08 +0,10 1 25 G12-Q-5,5 5,5 +0,08 +0,10 1 25
G12-E-6 6 +0,08 +0,10 13 25 G12-Q-6 6 +0,08 +0,10 13 25
G12-E-7 7 +0,08 +0,10 15 25 G12-Q-7 7 +0,08 +0,10 15 25
G12-E-8 8 +0,08 +0,10 17 25 G12-Q0-8 8 +0,08 +0,10 17 25
G12-E-9 9 +0,09 +0,11 19 25 G12-Q-9 9 +0,09 +0,11 19 25
G12-E-10 10 +0,10 +0,12 21 25 G12-Q0-10 10 +0,10 +0,12 21 25
G12-E-11 1 +0,10 +0,12 21 25 G12-Q-11 1 +0,10 +0,12 21 25
G12-E-12 12 +0,11 40,13 21 25 G12-Q-12 12 +0,11 40,13 21 25
G12-E-13 13 +0,11 +0,13 21 25

G12-E-14 14 +0,12 40,14 21 25

Driftverktyg for G12A sexkantstryckare

o

c
L L1 2

G12A-E-4-L60 +0,07 +0,09 612A-Q-4-L60 +0,07 +0,09

G12A-E-45-L60 45 +0,07+009 55 60 9 10 G12A-0-4,5-L60 4,5 +0,07+009 55 60 9 10
G12A-E-5-L60 5 +0,08+0,10 55 60 1 10 G12A-Q-5-L60 5 +0,08+0,10 55 60 11 10
G12A-E-55-160 55 +0,08+0,10 55 60 11 10 G12A-Q-5,5-L60 55 +0,08+0,10 55 60 11 10
G12A-E-6-L60 6 +008+010 55 60 13 10 G12A-Q-6-L60 6 +0,08+0,10 55 60 13 10
G12A-E-7-L60 7 +0,08+0,10 55 60 15 10 G12A-Q-7-L60 7 +0,08+0,10 55 60 15 10
G12A-E-8-L60 8 +0,08+0,10 55 60 17 10 G12A-Q-8-L60 8 +0,08+0,10 55 60 17 10
G12A-E-9-160 9 +0,09+0,11 55 60 19 10 G12A-Q-9-L60 9 +0,09+0,11 55 60 19 10
G12A-E-10-L60 10 +0,1040,12 55 60 21 10 G12A-Q-10-L60 10 +0,10+0,12 55 60 21 10
G12A-E-11-L60 11 +0,1040,12 55 60 21 10 G12A-Q-11-L60 11 +0,1040,12 55 60 21 10
G12A-E-12-L60 12 +011+013 55 60 21 10 G12A-Q-12-L60 12 40114013 55 60 21 10
G12A-E-13-L60 13 +0,11 40,13 55 60 21 15 Skaftet pa driftverktygen “ d” har g6 tolerans
G12A-E-14-L60 14 40124014 55 60 21 12,5 C = Maximalt djup pa arbetsstycke

L1 = Maximalt driftdjup

@ [56-23]
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Driftverktyg for G16 sexkantstryckare

Standard sexkantsverktyg Standard fyrkantsverktyg

¢d
I
ﬁ
|
:

5 G16-E-1 +0,04 +0,06

2 G16-Q-1 +0,04 +0,06 2

G16-E-1,5 1,5 +0,05 +0,07 3 25 G16-0-1,5 1,5 +0,05 +0,07 3 25

G16-E-2 2 +0,05 +0,07 5 25 G16-Q-2 2 +0,05 +0,07 5 25
w G16-E-2,5 2,5 +0,05 +0,07 6 25 G16-0-2,5 2,5 +0,05 +0,07 6 25
>_| G16-E-3 3 +0,06 +0,08 7 25 G16-Q-3 3 +0,06 +0,08 7 25
H G16-E-3,5 35 +0,06 +0,08 8 25 G16-Q-3,5 35 +0,07 +0,09 8 25
M G16-E-4 4 +0,07 +0,09 9 25 G16-Q-4 4 +0,07 +0,09 9 25
II'. G16-E-4,5 45 +0,07 +0,09 9 25 G16-0-4,5 4,5 +0,07 +0,09 9 25
= G16-E-5 5 +0,08 +0,10 1 25 G16-Q-5 5 +0,08 +0,10 1 25
E G16-E-5,5 55 +0,08 +0,10 11 25 G16-Q-5,5 55 +0,08 +0,10 11 25
= G16-E-6 6 +0,08 +0,10 13 25 G16-Q-6 6 +0,08 +0,10 13 25
E G16-E-7 7 +0,08 +0,10 15 25 G16-Q-7 7 +0,08 +0,10 15 25
Q G16-E-8 8 +0,08 +0,10 17 25 G16-0-8 8 +0,08 +0,10 17 25

G16-E-9 9 +0,09 +0,11 19 25 G16-Q-9 9 +0,09 +0,11 19 25
05 G16-E-10 10 +0,10 +0,12 21 25 G16-Q-10 10 +0,10 +0,12 21 25
=] G16-E-11 1 +0,10 +0,12 21 25 G16-0-11 11 +0,10 40,12 21 25
&: G16-E-12 12 +0,11 +0,13 21 25 G16-0-12 12 +0,11 40,13 21 25
Iq G16-E-13 13 +0,11 +0,13 21 25 G16-Q-13 13 +0,11 +0,13 21 25
| G16-E-14 14 +0,12 40,14 21 25 G16-0-14 14 +0,12 +0,14 21 25
°< G16-E-15 15 +0,13 +0,15 21 25 G16-Q-15 15 +0,13 +0,15 21 25
:I.' G16-E-16 16 +0,13+0,15 21 25 G16-0-16 16 +0,13 40,15 21 25
m G16-E-17 17 +0,14 +0,16 21 25 G16-0-17 17 +0,14 +0,16 21 25
U G16-E-18 18 +0,15+0,17 21 25 G16-0-18 18 +0,15 +0,17 21 25
Cﬁ G16-E-19 19 +0,16 +0,18 21 25 G16-0-19 19 +0,16 +0,18 21 25
O G16-E-20 20 +0,18 40,20 21 25 G16-0-20 20 +0,18 +0,20 21 25
m G16-E-21 21 +0,18 +0,20 21 25 G16-0-21 21 +0,18 +0,20 21 25
[a'a] G16-E-22 22 +0,19 +0,21 21 25 G16-0-22 22 +0,19 +0,21 21 25
LTJ G16-E-23 23 +0,20 +0,22 21 25 G16-Q-23 23 +0,20 +0,22 21 25
Q G16-E-24 24 +0,21 40,23 21 25 G16-0-24 24 +0,21 +0,23 21 25
E G16-E-25 25 +0,22 +0,24 21 25 G16-Q-25 25 +0,22 +0,24 21 25
E' L1 = Maximalt djup pa arbetsstycke
E och maximalt driftdjup
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Driftverktyg for G16L sexkantstryckare

Standard sexkantsverktyg - Lang modell

GL16-E-4-L45
GL16-E-5-L45
GL16-E-6-L45
GL16-E-7-L45
GL16-E-8-L45
GL16-E-9-L45

4 +0,08 +0,10
] +0,08 +0,10 40 45
6 +0,08 +0,10 40 45
7 +0,08 +0,10 40 45
8 +0,08 +0,10 40 45
9 +0,09 +0,11 40 45
L
Y ——— |
[ \
i =
Sl ===g
1 = |
L (
—
L1

1
13
15
17
19

Standard fyrkantsverktyg - Lang modell

GL16-Q-4-L45
GL16-Q-5-L45
GL16-Q-6-L45
GL16-Q-7-L45
GL16-Q-8-L45
GL16-Q-9-L45

© o N o a @ »

L1

¢d

+0,08 +0,10

+0,08 +0,10 40
+0,08 +0,10 40
+0,08 +0,10 40
+0,09 +0,11 40
+0,09 +0,11 40

45
45
45
45
45

il
13
15
17
19

+0,10 +0,12
+0,10 +0,12
+0,11 +0,13
+0,11 +0,13
+0,12 +0,14
+0,13 +0,15
+0,13 +0,15
+0,14 +0,16
+0,15 +0,17
+0,16 +0,18
+0,18 +0,20
+0,18 +0,20
+0,20 +0,22
+0,20 +0,22
+0,21 +0,23
+0,22 +0,24

GL16-E-10-L45
GL16-E-11-L45
GL16-E-12-L45
GL16-E-13-L45
GL16-E-14-L45
GL16-E-15-L45
GL16-E-16-L45
GL16-E-17-L45
GL16-E-18-L45
GL16-E-19-L45
GL16-E-20-L45
GL16-E-21-L45
GL16-E-22-L45
GL16-E-23-L45
GL16-E-24-L45
GL16-E-25-L45
GL16-E-26-L45
GL16-E-27-L45
GL16-E-28-L45

é

+0,10 +0,12
+0,10 +0,12
+0,11 +0,13
+0,11 40,13
+0,12 +0,14
+0,13 +0,15
+0,13 +0,15
+0,14 +0,16
+0,15 +0,17
+0,16 +0,18
+0,18 +0,20
+0,18 +0,20
+0,20 +0,22
+0,20 +0,22
+0,21 40,23
+0,22 +0,24
+0,22 +0,24
+0,22 +0,24
+0,22 +0,24

40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

GL16-Q-10-L45
GL16-Q-11-L45
GL16-Q-12-L45
GL16-Q-13-L45
GL16-Q-14-L45
GL16-Q-15-L45
GL16-Q-16-L45
GL16-Q-17-L45
GL16-Q-18-L45
GL16-Q-19-L45
GL16-Q-20-L45
GL16-Q-21-L45
GL16-Q-22-L45
GL16-Q-23-L45
GL16-Q-24-145
GL16-Q-25-L45

12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25

40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

C = Maximalt djup pé arbetsstycke

L1

= Maximalt driftdjup
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Driftverktyg for G25 sexkantstryckare

Standard sexkantsverktyg Standard fyrkantsverktyg
L
A - L _
Y -ty |

- ‘ fg_ T ! B

|| —— T ___'___nT____/_'___ _____ i, e
= | — H ! <]
— I L
B L1 i ' L1

T T TN T S S N
G25-E-15 +0,13 +0,15 G25-Q-15 +0,13 +0,15

G25-E-16 16 +0,13 +0,15 65 70 G25-Q-16 16 +0,13 +0,15 65 70
G25-E-17 17 +0,14 +0,16 65 70 G25-Q-17 17 +0,14 +0,16 65 70
G25-E-18 18 +0,15 +0,17 65 70 G25-Q-18 18 +0,15 +0,17 65 70
G25-E-19 19 +0,16 +0,18 65 70 G25-Q-19 19 +0,16 +0,18 65 70
G25-E-20 20 +0,18 +0,20 65 70 G25-Q-20 20 +0,18 +0,20 65 70
G25-E-21 21 +0,18 +0,20 65 70 G25-Q-21 21 +0,18 +0,20 65 70
G25-E-22 22 +0,20 +0,22 65 70 G25-Q-22 22 +0,20 +0,22 65 70
G25-E-23 23 +0,20 +0,22 65 70 G25-0-23 23 +0,20 +0,22 65 70
G25-E-24 24 +0,21 +0,23 65 70 G25-Q-24 24 +0,21 40,23 65 70
G25-E-25 25 +0,22 +0,24 65 70 G25-Q-25 25 +0,22 +0,24 65 70
G25-E-26 26 +0,22 +0,24 65 70
G25-E-27 27 +0,22 +0,24 65 70 C = Maximalt djup pa arbetsstycke
G25-E-28 28 +0,22 +0,24 65 70 L1 = Maximalt driftdjup
G25-E-29 29 +0,22 +0,24 65 70
G25-E-30 30 +0,23 +0,25 65 70
G25-E-31 31 +0,23 +0,25 65 70
G25-E-32 32 +0,23 +0,25 65 70
G25-E-33 33 +0,23 +0,25 65 70

© G25-E-34 34 +0,23 +0,25 65 70
G25-E-35 35 +0,24 +0,26 65 70
G25-E-36 36 +0,24 +0,26 65 70
G25-E-37 37 +0,24 +0,26 65 70
G25-E-38 38 +0,24 +0,26 65 70
G25-E-39 39 +0,24 +0,26 65 70
G25-E-40 40 +0,24 +0,26 65 70

[5-26] @
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Driftverktyg Torx

Driftverktyg for G8 sexkantstryckare Driftverktyg for G12 sexkantstryckare
[bon |t | 4 | 5 | o oo [l wiow | ox | A | 5 | mn 6 na
GT8-T5 5 1,48 1,06 0,40 0,60 GT12-T5 5 1,48 1,06 0,40 0,60
GT8-T6 6 1,80 1,29 0,50 0,70 GT12-T6 6 1,80 1,29 0,50 0,70
GT8-T7 7 2,08 1,49 0,60 0,80 GT12-T7 7 2,08 1,49 0,60 0,90
GT8-T8 8 2,45 1,80 0,70 0,90 GT12-T8 8 2,45 1,80 0,70 0,90
GT8-T9 9 2,58 1,85 0,80 1,00 GT12-T9 9 2,58 1,85 0,80 1,00
GT8-T10 10 2,85 2,07 1,00 1,30 GT12-T10 10 2,85 2,07 1,00 1,30
GT8-T15 15 3,38 2,44 1,30 1,50 GT12-T15 15 3,38 2,44 1,30 1,50
GT8-T20 20 3,96 2,86 1,50 1,60 GT12-T20 20 3,96 2,86 1,50 1,60 o
GT8-T25 25 4,55 3,28 1,60 2,00 GT12-T25 25 4,55 3,28 1,60 2,00
GT8-T27 27 5,10 3,65 2,00 2,40 GT12-T27 27 5,10 3,65 2,00 2,40
GT8-T30 30 5,65 4,07 2,60 3,00 GT12-T30 30 5,65 4,07 2,60 3,00
GT8-T40 40 6,8 4,88 3,00 3,30 GT12-T40 40 6,80 4,88 3,00 3,30
GT12-T45 45 7,97 5,68 3,50 4,00
GT12-T50 50 8,99 6,50 4,00 4,50
GT12-T55 55 11,4 8,1 43 5,20

Driftverktyg for G16 sexkantstryckare

I N A AT
GT16-T10 10 2,85 2,07 1,00 1,30
GT16-T15 15 3,38 2,44 1,30 1,50
GT16-T20 20 3,96 2,86 1,50 1,60 <<
GT16-T25 25 4,55 3,28 1,60 2,00
GT16-T27 27 5,10 3,65 2,00 2,40 /
GT16-T30 30 5,65 4,07 2,60 3,00
GT16-T40 40 6,80 4,88 3,00 3,30 — H —_
GT16-T45 45 7,97 5,68 3,50 4,00
GT16-T50 50 8,99 6,50 4,00 4,50
GT16-T55 55 11,41 8,1 4,30 5,20
GT16-T60 60 13,49 9,66 5,10 6,00

@ [5-27]
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Driftverktyg Torx Plus

Driftverktyg for G8 sexkantstryckare

Driftverktyg for G12 sexkantstryckare

ECINECH IO EON TR T T O O O

GT8-IP5 1,48 0,50
GT8-IP6 6 1,78 1,38 0,60
GT8-IP7 7 2,09 1,60 0,65
GT8-IP8 8 2,42 1,86 0,70
GT8-1P9 9 2,60 2,01 0,80
GT8-IP10 10 2,85 2,18 1,00
GT8-IP15 15 3,38 2,61 1,20
GT8-IP20 20 3,96 3,09 1,40
GT8-IP25 25 4,56 3,49 1,60
GT8-IP27 27 511 3,99 2,00
GT8-IP30 30 5,65 4,39 2,20
GT8-IP40 40 6,80 5,28 3,00

Driftverktyg for G16 sexkantstryckare

GT16-IP10 2,85 2,18 1,00
GT16-IP15 15 3,38 2,61 1,20
GT16-1P20 20 3,96 3,09 1,40
GT16-IP25 25 4,56 3,49 1,60
GT16-IP27 27 51 3,99 2,00
GT16-1P30 30 5,65 4,39 2,20
GT16-1P40 40 6,80 5,28 3,00
GT16-IP45 45 7,98 6,29 3,40
GT16-IP50 50 8,99 6,98 3,80
GT16-IP55 55 11,38 9,08 4,30
GT16-1P60 60 13,44 10,52 5,10

Driftverktyg for utvandig bearbetning

Det gar att fa verktyg for olika former av utvdndig bearbetning. For utvandig
bearbetning &r det inte nddvandigt att anvénda en speciell sexkantstryckare.

Det gér att anvanda vilken modell som helst med en specialadaptor enl. nedan.

G8-ESTER 16 7
G12-ESTER 32 20
G12A-ESTER 32 20
G16-ESTER 36 20
G16L-ESTER 42 20

[5-28]

0,70
0,80
0,90
1,00
1,10
1,30
1,50
1,70
2,00
2,40
2,70
3,40

1,30
1,50
1,70
2,00
2,40
2,70
3,40
4,00
4,20
520
6,00

GT12-IP5
GT12-1P6
GT12-IP7
GT12-IP8
GT12-1P9
GT12-IP10
GT12-IP15
GT12-1IP20
GT12-IP25
GT12-IP27
GT12-IP30
GT12-P40
GT12-1P45
GT12-IP50
GT12-IP55

© ©© N o

15
20
25
27
30
40
45
50
55

1,48
1,78
2,09
2,42
2,60
2,85
3,38
3,96
4,56
5,11
5,65
6,80
7,98
8,99
11,38

1,13
1,38
1,60
1,86
2,01
2,18
2,61
3,09
3,49
3,99
4,39
5,28
6,29
6,98
9,08

0,50
0,60
0,65
0,70
0,80
1,00
1,20
1,40
1,60
2,00
2,20
3,00
3,40
3,80
4,30

0,70
0,80
0,90
1,00
1,10
1,30
1,50
1,70
2,00
2,40
2,70
3,40
4,00
4,20
5,20

Adapter for utvandigt driftverktyg

42
42
46
54

32
32
36
42



BT / BTA - Kilsparssystem for CNC maskiner

SKAR EXCENTRISK BUSSNING

SKARHALLARE

Information

BT / BTA-kilsparsystem har utvecklats for att tillverka invindiga kilspar i bottenhal eller genomgéende hél for CNC-maskiner. Genom att anvénda BT / BTA
kilsparssystem ar det inte nddvandigt att byta maskin for att slutféra produktionsprocessen. Efter svarvning, frésning, borrning, etc. ar det mojligt att fortsatta
utan att ta ned arbetsstycket frén maskinen, vilket innebar en stor besparing i tid och pengar, och resultatet av bearbetningen blir mer exakt.

Vi foreslar tva olika [6sningar for invandig kilspérs bearbetning. Den forsta &r BT-systemet, skdrhéllaren och skéret, som anvinds pa CNC-maskiner (svarv, fris)
med en Y-axel. Den perfekta anpassningen mellan verktygen och arbetsstycket ges av CNC-maskinens specifika egenskaper. Skérhallaren ar tillginglig med
cylindrisk anslutning till maskinen, @25 och @ 32. Det maximala djupet gar fran 30 mm till 200 mm.

Det andra systemet &r BTA, tillverkat av BT-systemet skérhallare + skir och excentrisk bussning. Det hir verktyget ar anvandbart ndr du anvénder en maskin
utan en Y-axel. | det hér fallet &r det den excentriska bussningen som garanterar den perfekta anpassningen mellan kilsparsverktyget och arbetsstycket.
Justeringsfel kan korrigeras genom att vrida, medurs eller moturs, den excentriska bussningen efter hakarna som &r graverade pa kragen. Den excentriska
bussningen finns i tre olika métt pa ytterdiametern: @32, @40, @50. BTA kilsparssystemen, som r patenterade, dr en stor nyhet inom omradet for CNC

@tmng.
[5-29]
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Skar

Skéret ar tillverkat i sintrat stal och ar TiN-belagt. Materialet och

beldggningen ger skéret hog hardhet.

Det &r viktigt att papeka att for vissa skar (for skar med P9 och H7

toleranser) kan en fas 0,2x45 ° uppkomma.

Skéret kan omslipas tva till tre ganger. Alla storlekar pa skér som anges i
tabellen ar standard och kan normalt levereras inom en vecka.

[5-30]

smusso 0.2 x 45°

Artikel nr
SINTERIZ.

IN-03

o L0 Lo s Ll Lo
P9 2,994 6,08 6,5 5 75 2 UT-03
P9 SM 2,994 6,08 6,5 5 7,5 1,42 UT-03
H7 3,010 6,08 6,5 5 75 2 UT-03
H7 SM 3,010 6,08 6,5 5 7,5 1,42 UT-03
D10 3,060 6,08 6,5 5 75 2 UT-03
C11 3,120 6,08 6,5 5 7,5 2 UT-03
P9 3,988 6,08 7 5 8 2,6 UT-04
P9 SM 3,988 6,08 7 5 8 2,07 UT-04
H7 4,012 6,08 7 5 8 2,6 UT-04
H7 SM 4012 6,08 7 5 8 2,07 UT-04
D10 4,078 6,08 7 5 8 2,6 UT-04
C11 4145 6,08 7 5 8 2,6 UT-04
P9 4,988 6,08 7 5 8 3 UT-05
P9 SM 4,988 6,08 7 5 8 2,74 UT-05
H7 5012 6,08 7 5 8 3 UT-05
H7 SM 5012 6,08 7 5 8 2,74 UT-05
D10 5078 6,08 7 5 8 3 UT-05
Cc11 5145 6,08 7 5 8 3 UT-05
P9 5988 10,08 9 6 13,5 4 UT-06
P9 SM 5988 10,08 9 6 13,5 3 UT-06
H7 6,012 10,08 9 6 13,5 4 UT-06
H7 SM 6,012 10,08 g 6 13,5 3 UT-06
D10 6,078 10,08 9 6 13,5 4 UT-06
C11 6,145 10,08 8 6 13,5 4 UT-06
P9 7,985 10,08 9 6 13,5 45 UT-08
P9 SM 7,985 10,08 9 6 135 378 UT-08
H7 8,015 10,08 9 6 13,5 45 UT-08
H7 SM 8,015 10,08 9 6 135 3,78 UT-08
D10 8,098 10,08 9 6 13,5 4,5 UT-08
C11 8,170 10,08 8 6 13,5 45 UT-08
P9 9,985 13,1 14 10 18,5 6 UT-10
P9 SM 9,985 131 14 10 185 3,88 UT-10
H7 10,015 131 14 10 18,5 6 UT-10
H7SM 10,015 13,1 14 10 185 3,88 UT-10
D10 10,098 13,1 14 10 18,5 6 UT-10
C11 10,170 131 14 10 18,5 6 UT-10
P9 11,982 131 14 10 18,5 6,5 UT-12
P9SM 11,982 131 14 10 185 3,89 UT-12
H7 12,018 131 14 10 18,5 6,5 UT-12
H7SM 12,018 13,1 14 10 185 3,89 UT-12
D10 12,120 131 14 10 18,5 6,5 UT-12
C11 12,205 131 14 10 18,5 6,5 UT-12
P9 13,982 18 14 10 22 7 UT-14/16
P9SM 13,982 18 14 10 22 47 UT-14/16
H7 14,018 18 14 10 22 7 UT-14/16
H7SM 14,018 18 14 10 22 47 UT-14/16
D10 14,120 18 14 10 22 7 UT-14/16
C11 14,205 18 14 10 22 7 UT-14/16
P9 15,982 18 14 10 22 8 UT-14/16
P9SM 15,982 18 14 10 22 5,53 UT-14/16
H7 16,018 18 14 10 22 8 UT-14/16
H7SM 16,018 18 14 10 22 5,53 UT-14/16
D10 16,120 18 14 10 22 8 UT-14/16
C11 16,205 18 14 10 22 8 UT-14/16
P9 * 17,982 26 18 10 30 9 UT-18/25
POSM* 17,982 26 18 10 30 5,67 UT-18/25
H7 * 18,018 26 18 10 30 9 UT-18/25
H7SM* 18,018 26 18 10 30 5,67 UT-18/25
D10 * 18,120 26 18 10 30 9 UT-18/25
C11* 18,205 26 18 10 30 9 UT-18/25
P9 * 19,978 26 18 10 30 10 UT-18/25
P9SM* 19,978 26 18 10 30 6,29 UT-18/25
H7 * 20,021 26 18 10 30 10 UT-18/25
H7 SM* 20,021 26 18 10 30 6,29 UT-18/25
D10* 20,149 26 18 10 30 10 UT-18/25
C11* 20,240 26 18 10 30 10 UT-18/25
P9 * 21,978 26 18 10 30 11 UT-18/25
P9SM* 21,978 26 18 10 30 6,79 UT-18/25
H7 * 22,021 26 18 10 30 11 UT-18/25
H7 SM* 22,021 26 18 10 30 6,79 UT-18/25
D10* 22,149 26 18 10 30 11 UT-18/25
C11* 22,240 26 18 10 30 1 UT-18/25
P9 * 24,978 26 18 10 30 12 UT-18/25
P9SM* 24,978 26 18 10 30 7,02 UT-18/25
H7 * 25,021 26 18 10 30 12 UT-18/25
H7SM* 25,021 26 18 10 30 7,02 UT-18/25
D10* 25,149 26 18 10 30 12 UT-18/25
C11* 25240 26 18 10 30 12 UT-18/25

é



Inviandig skédrhallare UT

Skarhallaren ar gjord i hdrdat stél. Dessa garanterar stor motstandskraft mot
kompression. Denna modell finns alltid tillganglig inom en vecka i alla storlekar som
anges i tabellen.

Skarhallaren (UT) finns tillganglig i tva storlekar @25 mm och @32 mm.

Varje skérhéallare finns i tva langder en standardlangd och en lang, som anges i tabellen
med bokstaven ”L”. Alla storlekar i tabellen kan levereras inom en vecka.

(1)
:
L1 Lk
D3
BEF
S e I
13|

Vi har SKRUVSTYCKEN fran
flera olika leverantorer.
Fraga oss garna vilka

som passar era
applikationer bast!

...eller besok oss pa;
www.chuckcenter.se

Artikel nr
HARDENED

UT-03

Skaft
25
25-L 40 9 90 25 8 30
32 30 9 100 32 8 37
32-L 40 9 100 32 8 37
25 40 9 90 25 10 30
25-L 56 9 90 25 10 30
32 40 9 100 32 10 37
32-L 56 9 100 32 10 37
25 46 9 90 25 12 30
25-L 66 9 90 25 12 30
32 46 9 100 32 12 37
32-L 66 9 100 32 12 37
25 56 9 90 25 16 30
25-L 81 9 90 25 16 30
32 56 9 100 32 16 37
32-L 81 9 100 32 16 37
25 68 9 90 25 20 30
25-L 100 9 90 25 20 30
32 68 9 100 32 20 37
32-L 100 9 100 320 20 37
25 86 9 90 25 25 32
25-L 126 9 90 25 25 32
32 86 9 100 32 25 37
32-L 126 9 100 32 25 37
25 104 9 90 25 30 35
25-L 161 9 90 25 30 35
32 104 9 100 32 30 37
32-L 161 9 100 32 30 37
25 126 9 90 25 35 37
25-L 180 9 90 25 35 37
32 126 9 100 32 35 37
32-L 180 9 100 32 35 37
32 140 9 100 32 40 45
32-L 200 9 100 32 40 45
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Skar for invandiga fyrkantsprofiler

Denna serie verktyg anvands for att producera invandiga fyrkantsprofiler. Varje skér kan anvandas for flera storlekar (t. ex
skar IN-SQ-27/37 kan gora fyrkanter fran 27 till 37 mm A/ F). Borrdiametern méste vara 5% storre an kvadratens storlek.

Artikel nr Arbetsomrade
Sintrade skar mm tum

IN-SQ-16/19 16 0,629 UT-SQ-16/19
x 19 0,748

IN-SQ-19/27 min 19 0,748 13 13 10 17 UT-SQ-19/27
max 27 1,062

IN-SQ-27/37 min 27 1,062 18 14 10 22 UT-SQ-27/37
max 37 1,456

IN-SQ-37/50 min 37 1,456 26 18 10 30 UT-SQ-37/57
max 50 1,968

Hallaren ar gjord i hérdat stl for 1angre hallbarhet.

L1 |_ l|. Artikel nr
D3 Hérdat skaft

= UT-SQ-16/19
P == d- { 777777777777777 } 4= UT-SQ-19/27 25 86 9 90 25 1850 30
32 100 32 38

UT-SQ-27/37 25 100 9 90 25 25 30

L3 32 100 32 38

UT-SQ-37/50 32 140 9 100 32 35 45

For sérskilt hdrda material (HRC> 30) kan vi leverera
skér och héllare fér mindre dimensioner.

Skar for invandiga sexkantsprofiler

Denna serie verktyg anvands for att tillverka invandiga sexkantsprofiler. Varje skér kan anvéndas for flera storlekar (t ex insert
IN-HEX-28/37 kan gora sexkantsprofiler fran 28 till 37 mm A/ F). Borrdiametern maste vara 2% storre dn sexkantens storlek.

Artikel nr Arbetsomrade
Sintrade skar mm  tum

o

IN-HEX-17/28 min 17 0,669 13,5 UT-HEX-17/28
28 1,102

IN-HEX-28/37 min 28 1,102 13 14 10 18,5 UT-HEX-28/37
max 37 1,456

IN-HEX-37/45 min 37 1,456 18 14 10 22 UT-HEX-37/45
max 45 1,771

IN-HEX-45/70 min 45 1,771 26 16 10 30 UT-HEX-45/70
max 70 2,755

Hallaren ar gjord i hérdat stal for 1angre hallbarhet.

: ‘ EIIIEEE
D3 Hérdat skaft

] UT-HEX-17/28

] - SN 4= { 777777777777777 } -4 = UT-HEX-28/37 25 86 9 90 25 25 30
32 100 32 38

UT-HEX-37/45 25 126 9 20 25 35 45

L3 32 100 32 45

For sérskilt hdrda material (HRC> 30) kan vi leverera R 140 S 10 2 a0 45

skdr och hallare for mindre dimensioner.
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Systemflexibilitet och bearbetningstid

Majligheten att producera insatser med de mest olika formerna gor det méjligt att bearbeta inre profiler som annars endast kan
erhallas till hdga kostnader. Det ar underforstétt att skarhastighet och skérdjup varierar beroende pa vilken typ av material som ska
bearbetas Vi kan dnda gora ett exempel pa en kilsparsbearbetning (bild 1) som indikerar bearbetningstiden och skéreggarnas livslangd.

Bearbetning av kilspar:
L1 =6,0mm.
Djup = 30,0 mm.

Bearbetning av invéndiga splines:

=20
AP = 30°

Material Bearbetningstid Skarets livslangd
(sek) (antal detaljer)

Mijuka legeringar:
> Aluminium 207/30” 6000/7000
> AVP

Medelharda legeringar:

> Gjutjérn 40"/50” 400/500
> C40
Hardare stal:
> Hardat stal 60” 200/300
> Rostfritt stal
, o , Bild 1
Vid enstyckstillverkning och kortare serier kan BT / BTA-systemet vara
eft kostnadseffektivt alternativ vid bearbetning av invéndiga splines
Material Bearbetningstid Skarets livslangd
(sek) (antal detaljer)
Mijuka legeringar: @
> Aluminium 2 200/300
> AVP - -
Medelharda legeringar:
> Gjutjérn 4/5' 20/25
> C40 |
I
Hardare stal:
> Hérdat stal 576’ 10/15 Bild 2
> Rostfritt stal

NEDAN FINNER DU FORSLAG PA BEARBETNINGSPARAMETRAR
BEROENDE PA VILKA MATERIAL SOM SKA BEARBETAS.
V = MATNINGSHASTIGHET (MT/MIN)

| = SKARDJUP (MM)
Material V (mt/min) I (mm)
Mijuka legeringar:
> Aluminium 12 0,15/0,20
>AVP
Medelharda legeringar:
> Gjutjarn 7 0,05/0,12
> C40
Hardare stal:
> Hardat stal 5 0,03/0,05
> Rostfritt stal
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Skarhallare for utvandiga stal UTE DX — UTE SX

Det &r nddvandigt att halla detalien med dubb.
For utvdndig bearbetning kravs en specifik skérhallare (UTE).

Det finns tva olika typer av skarhallare for utvandig bearbetning. 7
Hdger (UTE DX). -
Vénster (UTE SX). = 3] 2
versione SX
versione DX
- ol O
EH .
L2 |
N L1 |

150 110 20

UTE 20-DX 20x20 3250 12,5
UTE 20-5X 150 110 20x20 3250 20 12,5
UTE 25-DX 150 110 25x25 37,50 25 12,5
UTE 25-SX 150 110 25x25 37,50 25 12,5

Den framsta innovationen av BTA-systemet &r att man kan tillverka kilspar

utan Y-axel i sin CNC maskin.

Tack vare sin graderade skala ingraverad i kragen &r det méjligt att L5 L3 D3

korrigera centreri ilsparet.

g' Olngenoav Io(llsparet . _
Bussningen omrade gar fran +0,5 mm till -0,5 mm. N7
Varje hack pa den graduerade skalan motsvarar en 0,03mm vridning. N : 2
= =

L |
* = Y
Bussningen r tillverkad i hdrdat stal. == 1
Tillgangliga ytterdiametrar for bussningen ar: 32 mm, 40 mm och 50 mm i

(med H7 tolerans). L& L2
L1

P& begéran kan BRIGHETTI MECCANICA SRL leverera bussningen

B-32 32 85 70 58 15 20 48 25
B-40 40 95 80 66 15 20 55 32
B-50 50 115 100 75 15 20 65 32

For att hitta rétt verktyg for bearbetning, visas ett exempel av ett 4 mm
kilspar, 35 mm langt med en H7 tolerans:

Skar: Art nr IN-4-H7 (L1=4)

Skarhallare: Art nr UT-4-32 eller UT-4-25
Bussningen: Art nr B-40 respektive B-32
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Minitool

For att tillgodose behovet av bearbetning av allt mindre komponenter, har Brighetti Meccanica utvecklat MINITOOL-serien. Genom att anvénda integrerade
skdr, s& kan extremt smé snittprofiler och de mest varierande geometrierna erhallas.

For att kunna uppna maximal stabilitet och optimerade skaregenskaper, tillverkas dessa skar dérfor kundspecifikt.

Skéren monteras enklast i skdrhallare UT-1/8, finns i 4 olika storlekar och som i sin tur kan monteras i Brighettis excentriska bussning (om maskinen t. ex inte
ar utrustad med y-axel) for att kompensera eventuella avvikelser.

Skarhallarna ar konstruerade sé att man pé ett snabbt men sékert sétt, ska kunna byta det integrerade skéret och dnda bibehalla skérets precision.

P4 skarets krage finns ett nedslipat plan ddr man snabbt ock enkelt kan kontrollera skérets position. Skaren tillverkas i sintrat stél eller hardmetall, har lang
livsldngd och kan slipas om.

o

D | ian |z om sz |
90 15 30

UT-1/8-19,05 19,05
UT-1/8-20 90 15 30 20
UT-1/8-25 90 15 30 25
UT-1/8-32 100 15 38 32

Do | an— |z oz |
18 2 15

IN-1/8 10 H/
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Drivet kilsparsverktyg

Brighetti Meccanicas mangariga och samlade erfarenheter fran kilspardragningsmaskiner har lett fram till utvecklingen av
deras nya drivna verktyg for invandig och utvandig sparbearbetning. Verktygen &r designade for att uppna maximal stabilitet
och optimala ytor.

Genom att kunna bearbeta i en uppspénning utan att behova ta ned arbetstycket och sétta upp i en annan
maskin for slutbearbetning, uppnér man inte bara kortare ledtider utan sékerstéller dven en hog kvalitet
pa detaljen.

Samma huvud kan anvandas for att bearbeta bade invindiga och utvandiga spar. Det enda man behdver géra &r att vinda
verktyget 180° och byta rotationsriktning.

Huvudet ar justerbart i bade Z och Y-led.
(Y+0,5 mm. - Y-0,5 mm.) och finns tillgangligt for 3 olika spardjup:

ST-35 Djup 35 mm
ST-50 Djup 50 mm
ST-65 Djup 65 mm

Skarhallarna finns for kilspar, invandig fyrkant och sexkant samt in och utvandiga splines.

Finjustering | 35/50/65mm
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UTM

Skarhallare for kilspar

Sintrat skér

L5 _ Lk
i
O I O g
_. | @ _____ ﬂ Bl oo st o §
‘e Rl e) R
Storlek 35 B
UTM-02-35 25 13 20 43 35 6 7 nmf'
UTM-03-35 30 13 20 43 35 8 87
UTM-04-35 40 13 20 43 35 10 1 od
UTM-05-35 46 13 20 43 35 12 13 =l
UTM-06-35 46 13 20 43 35 16 17 a1
UTM-08-35 46 13 20 43 35 20 215 j
UTM-10-35 46 13 20 43 35 2 24 N
o<
Storlek 50 m
UTM-02-50 25 13 20 43 35 6 7 E
UTM-03-50 30 13 20 43 35 8 87 @)
UTM-04-50 40 13 20 43 35 10 11 0
UTM-05-50 46 13 20 43 35 12 13 (2]
UTM-06-50 56 13 20 43 35 16 17 =l
UTM-08-50 56 13 20 a3 35 20 215 a
UTM-10-50 56 13 20 43 35 22 2% E
Storlek 65 -
UTM-02-65 25 13 20 43 35 6 7 0
UTM-03-65 30 13 20 43 35 8 8,7 [£a]
UTM-04-65 40 13 20 43 35 10 11 E
UTM-05-65 46 13 20 43 35 12 13 o~
UTM-06-65 56 13 20 43 35 16 17 <
UTM-08-65 68 13 20 43 35 20 215 o
UTM-10-65 70 13 20 43 35 2 24 %
Du hittar skér p4 sidan 5-30. 2
@ [5-37] g




UTM-HEX

Skarhallare for sexkant

Sintrat skar

Storlek 35

UTM-HEX-9/11-35

UTM-HEX-11/17-35 40 13 20 43 35 10 10
UTM-HEX-17/28-35 46 13 20 43 35 15 16
UTM-HEX-28/37-35 46 13 20 43 35 25 27
(]
Storlek 50

UTM-HEX-9/11-50

UTM-HEX-11/17-50 40 13 20 43 35 10 10

UTM-HEX-17/28-50 60 13 20 43 35 15 16

UTM-HEX-28/37-50 60 13 20 43 35 25 27
Storlek 65

UTM-HEX-9/11-65

UTM-HEX-11/17-65 40 13 20 43 35 10 10
UTM-HEX-17/28-65 60 13 20 43 35 15 16
UTM-HEX-28/37-65 75 13 20 43 35 25 27
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UTM-SQ

Skarhallare for fyrkant

Sintrat skar

LS . N L1 O

O 1O = =

, X

T >

=

Storlek 35 A
== =N =N = =N == == = == R
UTM-SQ-8/10-35 7,25 [
UTM-SQ-10/13-35 40 13 20 43 35 8,6 10 [a'
UTM-SQ-13/16-35 46 13 20 43 35 12 13 <
UTM-SQ-16/19-35 46 13 20 43 35 15 16 ﬁ
UTM-SQ-19/27-35 46 13 20 43 35 185 19 o
(7p]

Storlek 50 =
UTM-SQ-8/10-50 7,25 m
UTM-SQ-10/13-50 40 13 20 43 35 8,6 10 m
UTM-SQ-13/16-50 50 13 20 43 35 12 13 Q
UTM-SQ-16/19-50 52 13 20 43 35 15 16 2
UTM-SQ-19/27-50 60 13 20 43 35 18,5 19 <
Storlek 65 ﬁ
UTM-SQ-8/10-65 7,25 é
UTM-SQ-10/13-65 40 13 20 43 35 8,6 10 <ﬂ
UTM-SQ-13/16-65 50 13 20 43 35 12 13 m
UTM-SQ-16/19-65 52 13 20 43 35 15 16 [a
UTM-SQ-19/27-65 75 13 20 43 35 18,5 19 g
@ [5-39] :g




UTM-S

Skarhallare for splines

Sintrat skér

L5 L4 L3 L1
)

.

B

N

[a's

=l

>

£ i

=

A Storlek 35

S/ = T T . = T =
Lﬂ UTM-S-02-35

m UTM-S-03-35 30 13 20 43 35 8 8,7

< UTM-S-04-35 40 13 20 43 35 10 1

q UTM-S-05-35 46 13 20 43 35 12 13

°é UTM-S-06-35 46 13 20 43 35 16 17

m UTM-S-08-35 46 13 20 43 35 20 21,5

m UTM-S-10-35 46 13 20 43 35 22 24

7

= Storlek 50

5 R == = == = = =W =N I
m UTM-S-02-50

LTJ UTM-S-03-50 30 13 20 43 35 8 8,7

Q UTM-S-04-50 40 13 20 43 35 10 11

z UTM-S-05-50 46 13 20 43 35 12 13

< UTM-S-06-50 56 13 20 43 35 16 17

E' UTM-S-08-50 56 13 20 43 35 20 21,5

E UTM-S-10-50 56 13 20 43 35 22 24

=

ﬁ Storlek 65

B mmm
< UTM-S-02-65

&: UTM-S-03-65 30 13 20 43 35 8 8,7

m UTM-S-04-65 40 13 20 43 35 10 1

n.| UTM-S-05-65 46 13 20 43 35 12 13

< UTM-S-06-65 56 13 20 43 35 16 17

CD UTM-S-08-65 68 13 20 43 35 20 21,5

z UTM-S-10-65 70 13 20 43 35 22 24 .,
’g [5-40] @




UTM-M

Cynlindrisk hallare for IN-1/8

Storlek 35

I O S T T
UTM-M-35 10 H7

Storlek 50

I S S T
UTM-M-50 10 H7

Storlek 65

= N = = = = = =/
UTM-M-65 10 H7
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