Checkliste fiir Spindelwerkzeuge, @ 3,0 - 402 mm

Maschinenabhéngig:

Grundaufnahme: (Schnittstelle Maschinenspindel)

HSK-A, DIN 69893 SK, DIN 69871 MAS-BT

l:‘ 63 l:' 30 Form AD D 30 Form AD
D 100 |:| 40 Form AD l:‘ 40 Form AD
l:‘ KhImittelubergaberohr l:' 50 Form AD D 50 Form AD

(ohne Anzugsbolzen)
|:| 40 Form B

l:' 50 Form B

(ohne Anzugsbolzen)

Werkstiickabhéngig:
- Schruppbearbeitung l:‘ Zweischneiden-Schruppausdrehkopf (& 23,5 - 153,0 mm)
- Schlichtbearbeitung l:‘ Einschneiden-Ausdrehkopf (@ 3,0 - 30,1 mm)

l:‘ Einschneiden-Ausdrehkopf (@ 23,9 - 116,0 mm)

|| Eischneiden-Ausdrehkopt (@ 86,0 - 402,0 mm)

Passende Ausdrehstéhle (@ 3,0 - 10,0 mm) oder von WNT empfohlene Wendeschneidplatten (@ 9,75 - 402,0 mm) werden in ausreichender
Stiickzahl beigelegt und nach Verbrauch berechnet.

Technische Angaben Ausgangsbohrung @: mm @-Toleranz: herzustellender @:
zu bearbeitendes Material: Werkstoffnummer:
Bohrungstiefe (inkl. evtl. Stérkanten): mm

Anzahl zu bearbeitenden Bohrungen

Bitte fiigen Sie eine Kopie der Zeichnung mit der zu bearbeitenden Bohrung bei.

Anlage: D Zeichnung D Sonstiges:

mm

Liefertermin: voraussichtlicher Riickgabetermin:

(frihestens 4 Arbeitstage nach Eingang der Checkliste bei WNT)

Firma Abt.
£ StraBe Name / Ansprechpartner
é‘g PLZ/Ort Tel.-Nr. / Ansprechpartner
KundenNr. (falls zur Hand) Ihre Anfragedaten
Fax WNT DE: 0180/59210 01 AT: 08 10/20 01 23

TOTAL TOOLING = QUALITAT x SERYICE?
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