) Gewindebohr-Spannzange ER-GB FAHRION® ) Gewindebohr-Spannzange ER MREMUS®

Ausfihrung: Ausfiihrung:
- mit eingebauter Axialkompensation Form ET DIN 150 Passend fur Synchro-Gewindeschneidfutter.
- Rundlauf nach DIN/ISO Klasse 2 6499 A 15488-A

- Wiederholgenauigkeit 10 pm
- Spannuberbrickung h7 d. h. nur das Nennmaf kann gespannt werden

Verwendung: T
- zum Gewindeschneiden, jedoch nicht im CENTROIP Spannzangenfutter

- bei CNC-Maschinen bitte feste Zyklen mit nur 95 % (bei kleinen) bis 99 %
(bei groBen Gewinden) Vorschub- oder Steigungswert verwenden, um die
Langenkompensation bei nicht synchronisierten Spindeln zu ermoglichen S| ©
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@  Vierkant ER16, mit Schnellwechselsystem  for Gewinge 0t & L L
mm RG 2413) mm mm  mm mm
3,5x2,7 47,95 M3/M5 17 115 28 37
@ 403;? [8:I-:8T8128-GB fir Gewindebohrer fur Gewindebohrer 4,0x3,0 47,95 M3,5 17 115 28 37
mm e2t) DIN 371 DIN 376 4,5x3,4 47,95 M4/M6 17 115 28 37
22 87,00 _ 3 6,0x4,9 47,95 M5/M6/M8 17 115 28 37
2,8 87,00 M2 M4
35 87,00 M3 M5 S
45 87,00 M4 M6 .
! ' @ x Vierkant . I d d | |
6,0 87,00 M5-M6 M8 o ER20, mit Sc(l;gezlzllvlv;chselsystem fur Gewinde b R ] St ] Sk
3,5%x2,7 47,95 M3/M5 21 14 32 43
4,0x3,0 47,95 M3,5 21 14 32 43
248884 i ) ) } 4,5x3,4 47,95 M4/M6 21 14 32 43
() 4284E CET 20-GB fur Gewindebohrer fur Gewindebohrer 6,0x4,9 47,95 M5/MB/M8 21 14 32 43
mm 86 2475) DIN 371 DIN 376 7,045,5 47,95 M7/M10 21 14 32 43
2,2 87,00 - M3
2,8 87,00 M2 M4
35 87,00 M3 M5 ) 248887
45 87,00 M4 M6 D xVierkant  epor mit schnellwechselsystem for Gewinde 0 2 b b
60 87,00 M5-M6 M8 mm (RS 2419) e
7,0 87,00 = M10 3,5%x2,7 49,30 M3/M5 26 18 34 43
4,0x3,0 49,30 M3,5 26 18 34 43
4,5x3,4 49,30 M4/M6 26 18 34 43
248886 - - 6,0x49 49,30 M/MB/M8 26 18 34 43
2 4285E CET 25-GB fur Gewindebohrer fur Gewindebohrer 7,0x5,5 49,30 M7/M10 2% 18 34 43
i 76 2475) iz &t 8,0x6,2 49,30 8 %6 18 34 43
28 91,00 M2 M4 9,0x7,0 49,30 M12 2% 18 34 43
35 91,00 M3 M5 10,0x8,0 49,30 M10 26 18 34 43
45 91,00 M4 M6
6,0 91,00 M5-M6 M8
70 91,00 - M10 i 248889
8,0 91,00 M8 - D xVietkant ooy it Schnellwechselsystem  far Gewinde & % Ll
9,0 91,00 - M12 i R6.2413) mmoommoommomm
100 91,00 M10 - 35x 2,7 52,05 M3/M5 33 245 40 75
4,0x 30 52,05 M3,5 33 245 40 75
45x 3,4 52,05 M4/M6 33 245 40 75
6,0x 4,9 52,05 M5/M6/M8 33 245 40 75
(%)) 453521?38382_“ fur Gewindebohrer fur Gewindebohrer 7,0x 5,5 52,05 M7/M10 33 245 40 75
mm BT, DIN'371 DIN'376 8,0x 6,2 52,05 M8 33 245 40 75
45 97,00 M4 M6 9,0x 7,0 52,05 M12 33 245 40 75
6,0 97,00 M5-M6 M8 10,0x 8,0 52,05 M10 33 245 40 75
7,0 97,00 - M10 11,0x 9,0 52,05 M14 33 245 40 75
8,0 97,00 M8 - 12,0x 9,0 52,05 M16 33 245 40 75
9,0 97,00 - M12 14,0x11,0 52,05 M18 33 245 40 75
10,0 97,00 M10 =
11,0 97,00 - M14
12,0 97,00 = M16
D xVierkant  gpag it Siﬁgltl;m?elchsels stem forGewinde O % L L
mm ' y UrGEWIneE  “pe mm mm mm
(RG 2413)
248890 o o 35x 2,7 54,80 M3/M5 41 295 46 75
- ATLTE CET 40-G8 o el 4,0x 30 54,80 M35 4 295 46 75
(RG 2475) 4,5x 34 54,80 M4/M6 41 295 46 75
6,0 112,00 M5-M6 M8 6,0x 4,9 54,80 M5/M6/M8 41 295 46 75
7,0 112,00 = M10 7,0x 5,5 54,80 M7/M10 41 295 46 75
8,0 112,00 M8 - 8,0x 6,2 54,80 M8 41 295 46 75
9,0 112,00 = M12 10,0x 8,0 54,80 M10 41 295 46 75
10,0 112,00 M10 - 11,0x 9,0 54,80 M14 41 295 46 75
11,0 112,00 = M14 12,0x 9,0 54,80 M16 41 295 46 75
12,0 112,00 - M16 14,0x11,0 54,80 M18 41 295 46 7.5
14,0 112,00 = M18 16,0x12,0 54,80 M20 41 295 46 75
16,0 112,00 - M20 18,0x14,5 54,80 M22/M24 41 295 46 7.5
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