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Wechseleinsatz fir u-tec System
insert for u-tec system

Grofde UT 40
 Size UT 40
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. UT-Schnittstelle gehartet und geschliffen
E)?nrwshﬁ[ittlﬂgd%rc\?sgsch UT-interface: hardened and grinded
schéma symboligue ] — UT-interface: endurcir et rectifier
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] .} Spindelvorderkante
Werksfoff. 25 CrMo 4 / spindle front end
erkstoff: 25 (rMo
Hartetemperatur: 840-870°C ; bordure avant de la broche
Kihtmittel: Polymer ; Hérten: 1 Stunde 200°C ;
Falls partielles Herten erforderlich: Induktionshérten méglich ; H
Max. erreichbare Harte mit diesem Material ~ HV 470 ROhI.lng
material: 25 [rMo 4 blank
hardening temperature: 840-870°C ;
coolant: Polymer ; tempering: 1 hour 200°C ; EDHUEhe
partial hardening if necessary: induction-hardening is possible ;
max. hardness which can be attained with this material ~ HV 470 Bestell - N
estetl - Nr.
Matiére: 25 (rMo &
Température nécéssaire au traitement thermique: 840-870°C ; ref.no. / Node cde.
Fluide de trempe: Polymére ; Revenu aprés trempe: 1 heure a 200°C ;
En cas de fraitement partiel: itere Ausfih £ Anf
La trempe superficielle par induction est possible ; ? \EJV’?;]E?“FEOEZLS g;‘nf:;u:; firage 8 779 79 004
Duretée maximale atteinte apres traitement thermique ~ HV 470 autres modéles sur demande |/8 710 95 001 |8 732 57 003 \l
Technische Anderung vorbehalten subject to technical changes nous nous réservons foutes modifications techniques
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