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TOLERANCE DLE ISO 8015
VŠEOBECNÉ TOLERANCE ISO 2768-mK

STARÝ VÝKRES

PROPRIETÁRNÍ A DŮVĚRNÉ : INFORMACE OBSAŽENÉ V TOMTO VÝKRESU 
JSOU VLASTNICTVÍM WALMAG MAGNETICS s.r.o.
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Nejtěžší operace „průměr na ocelových pólech“, kdy: 
1. špona „vezme rožky“ (uhlopříčka cca 91 mm) na výsledný průměr 78 mm
n=500 ot/min ; posuv na otáčku 0,25 mm
2. špona stočí průměr na 68
n=500 ot/min ; posuv na otáčku 0,25 mm
3. špona průměr z 68 mm na 67 mm                              
n=520 ot/min; posuv na otáčku 0,15 v místě přes sváry a 0,22 mm na oceli,
hloubka záběru 0,5 mm
Více informací na požádání pro vážné zájemce poskytnu.
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