








Anwendungsdaten (fz/ ap)

Zubehor

Qualitat = Vorschub r e NE-Metalle unédochwarmfeste Gehartete
Beschichtung Spantiefel | —iail EISenguss " Njichtmetalle. Legierungen Werkstoffe
- f (mm) 0,05-0,7 0,05-0,7 0,05-0,6
HSC 05 PVTi azp(mm) 0,05-0,4 0,05-0,4 0,05-0,4 Zubeh 5 N Bezeich
0 tell-Nr.
HSCO5 | f (mm) 0,050.7 ubehor estell-Nr ezeichnung aRke
PVvDiaN & (mm) 0,05-1 -
f"( ) 0050 U050 050G Torx®schrauben | Torx®schrauben
1 mm 1 Y, ] Y, ' 0
HSC 05 PV] " (mm) 0,05-0,4 0,05-0,4 0,05-0,4 o 21500P  Torx®-Schraube M 2,0 | L4 |T6 Plus|0,5Nm M20 L4 T6Plus 0,5Nm
: f (mm) 0,02-1
K10 Poliert a (mm) 0,05-1 Schliissel | Torxschliissel
- f (mm) 0,02-0,4 0,02-1 0,02-0,1 ot _
K10 PVTi a (mm) 0.02-03 0'05-1 0,02-0,15 06500 P Torx®-Schliissel (Torx®-Plus) T 6 IP T61P
M40 PVST ;z ((anrnn)) 0'0350'6 06035(-)'6 Drehmoment-Schraubendreher und Zubehdr | Drehmoment-Schraubendreher
C_ g TV 04-1 Torque Vario® - S Drehmomentschraubendreher vo,{l1n(1),4 bi,fhl{o i Sslglt%rmkl'
Schnittgeschwindigkeit (Vcin m/min) Drehmoment-Schraubendreher und Zubehr | Einstellwerkzeug fir Drehmoment-Schraubendreher
Qualitat  , M e NE-Metalle unéHochwarmfeste Gehartete C— V500 Torque Vario® - SETTER Einstellwerkzeu
Beschichtund\"Wendung — Stahl EISenguss “\jichtmetalle| Legierungen Werkstoffe : g
_ Grob 120 185 250 100 150 200 35 143 250 Drehmoment-Schraubendreher und Zubehor | Torx® Wechselklingen, Standard
HSC 05 PVTi Mittel 150 275 400 150 225 300 35 143 250 06
Fein 150 275 400 200 275 350 35 143 250 T6 500 P Torx® Wechselklinge fiir Torque Vario® TP 1175 ML
HSC 05 Grob 200 500 800
- Mittel 200 500 800 Drehmoment-Schraubendreher und Zubehor | Torx® Wechselklingen, mit Haltefeder
PVDIaN | i 200 500 800 e 0s
_ Grob 120 185 250 100 150 200 35 143 250 16502P  Torx® MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario®  T6 1P L175 4"
HSC 05 PVTiH Mittel 150 275 400 150 225 300 35 143 250
Fein 150 275 400 200 275 350 35 143 250
Grob 100 450 800
K10 Poliert  Mittel 100 450 800
Fein 100 450 800
i Grob = I 100 450 800
a0E BB i eispicl
LOTWORX® HP Praxisbeispie
Grob %80 130 180 (30 55 80 S O O p
M40 PVST  Mittel &100 155 210 ) 40 65 90
Fein ' 120 185 250 *60 90 120

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle Schréges Eintauchen ins Vollg Zirkularfrasen

— _—
\'h >
> T NS
Y D min/max
dh - d1 .

Fraser @ di1 Xnax Fraser @ di1 D° y Fraser @ d1 D max
mm mm mm mm

| 1032 07 10 <25 4 10 13 20

12 <2 6 12 17 24

16 <1,6 10 16 25 32

20 <1,2 14 20 33 40

25 <1 19 25 43 50

32 <1 26 32 57 64

Bearbeitungsaufgabe in 1.2344 52 HRC, Warmarbeitsstahl

Werkzeug:
D_(Nenndurchmesser):
Aufnahme:

Kihlung:
Wendeschneidplatte:
Beschichtung:
V_(Schnittgeschwindigkeiten):

n (Drehzahl):

f (Vorschub pro Zahn):

Z

.(Vorschub):
(Schnitttiefe):
. (Schnittbreite):
Standzeit:
Standlange:

Ii

QU

416266

16 mm
7508754

Mit Luft

02 66 835 R20
PVTi

140 m/min
2.700 min-1
0,46 mm
5.000 mm/min
0,3mm

bis 16 mm

> 110 min
>550m
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