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DIN 1530

rsueudent LAMES D'EJECTEUR

—DIMENSIONS SPECIFIEES TYPE—

Nitruré

L4

DIN 1530
1.2344 équivalent
Trempé

LAMES D'EJECTEUR

D-ERNX

R=0.5

O=12--2R=12) A

PasR

0
W=0.015

0
T—0.05

N-8

L=N o

@pz=w
@K=./PZ+W?

0
P—o.015

+0.05
Lo

(L>500 -+ L1

.5)

(® Ce produit n'est pas polis aprés la nitruration.

I n'y a pratiquement pas d'irrégularités de couleur, et aucun probleme de qualité.

[0 1.2344 équivalent—+Nitruré
[ Surface 900HV~ Matériau 40~45HRC

H T N° de Piéce L P w K N
Type d'outil| D [Incréments de 0.01 mm|Incréments de 0.01 mm|Incréments de 0.01 mm| max. |Incréments de 1 mm
4 2 0.80 ~ 1.80 1.9
5 z 25| 100.00 ~ 315.00 0.80 ~ 2.30 24
6 3 0.80 ~ 2.80 0.30 ~ 2.9
7 3.5 | 100.00 ~ 400.00 1.00 ~ 3.30 34
3 3 4 100.00 ~ 500.00 1.00 ~ 3.80 3.9 N=30
4.5 | 100.00 ~ 250.00 1.20 ~ 4.30 0.40 ~ 4.4 et
10 5 | 100.00 ~ 400.00 1.50 ~ 4.80 . 4.9 (L—N)=30
D-ERNX 5.5 | 100.00 ~ 200.00 1.80 ~ 5.30 5.4
12 6 100.00 ~ 1000.00 2.00 ~ 5.80 0.50 ~ 59
5 6.5 | 100.00 ~ 250.00 2.00 ~ 6.30 - 6.4
14 8 2.50 ~ 7.80 7.9
16 10 5.00 ~ 9.80 . 9.9 - D10~D16 N=50
18 | 12| 100.00 ~ 1000.00 6.00 ~ 11.80 1.00 19 | . poo—Dpos N=25
22 16 8.00 ~ 15.80 1.50 ~ 15.9 ot o
26 8 20 10.00 ~ 19.70 2.00 ~ 19.9
32 10 25 | 100.00 ~ 500.00 13.00 ~ 24.70 2.50 ~ 249 | N=L/3, (L—N)=10
[N°dePiece |—[ L |-[ P |-[ w |- N |
Commande
D-ERNX12 — 505.00 — P10.00 — W5.00 — N170
| (W sopiee] [ € |~ |~[ W]~ [N ] kG- awo-ot)
Modifications D-ERNX12 — 505.00 — P10.00 — W5.00 — N170 — AKC 0
Détails de la modification B P.4
Modifications Code Spec. Modifications Code Spec.
o )
o 0.8 0 ‘s e
I ADC=1"incréments
o 5 . AKC=1"incréments a 270°({E&3p-90° |ADC
L&) 270 90° | AKC ® 0=AKC< 360 ?ﬂ’t@ ‘ (® 0=ADC< 360

180°

0° 0°-8
[ 5 | AWC=1"incréments
SHE) ™ @90 AWC | @) o=awc<360
180°

==

7 2’?[ HC

HC=0.1mm incréments
® D+1=HC<H

RO.2 3%

ARC

0° 0-¢
G 6
180°

ARC=1"incréments
(® 0=ARC<360

RO.2 3%

2 endroits sur le dessus sont arrondis.
La plage de traitement arrondie est de 20
mm & partir de la pointe.

4-R0.2'8"

"o -

1y

Les 4 emplacements sur le dessus sont arrondis.
La plage de traitement arrondie est de 20
mm & partir de la pointe.

HENorme de

Equilibre de I'angle de la pointe

Valeur R de I'angle de la pointe

Précision —
Pmin. ‘

W plan comme base

_q (Pmax.—Pmin)=0.02

Rmax.

:

Rmax.=0.03 (Trimming R)

@) Les coins de la pointe ont été
légérement coupés pour mesurer
les dimensions P « W.

—DIMENSIONS SPECIFIEES TYPE—

PR
D-ERDX
R=0.5 8 Pas R
b=12--9R=12) A
-8 c - I @p=w
£ I @K=/P?+W?
0
T—005(L>300+++»T-505)
0 +5 =
N-5 L—N) o <
LT0%1>500 - LTS5)
[0 1.2344 équivalent
[ 50~55HRC
H T N° de Piéce L P w K N
Type d'outil| D [Incréments de 0.01 mm|Incréments de 0.01 mm|Incréments de 0.01 mm| max. |Incréments de 1 mm
4 2 0.80 ~ 1.80 1.9
5 z 25| 100.00~ 315.00 0.80 ~ 2.30 24
6 3 0.80 ~ 2.80 0.30 ~ 2.9
- 35 100.00 ~ 400.00 100 ~ 5.30 7
s 3 4 00.00 ~ 500.00 1.00 ~ 3.80 39 N=30
4.5 | 100.00 ~ 250.00 1.20 ~ 4.30 0.40 ~ 4.4 et
10 5 00.00 ~_400.00 1.50 ~ 4.80 : 49 (L—N)=30
D-ERDX |55 | 100.00 ~ 200.00 1.80 ~ 5.30 5.4
12 6 00.00 ~ 1000.00 2.00 ~ 5.80 0.50 ~ 59
5 6.5 | 100.00 ~ 250.00 2.00 ~ 6.30 : 6.4
14 8 2.50 ~ 7.80 7.9
16 10 5.00 ~ 9.80 N 9.9 - D10~D16 N=50
18| 12| 100.00 ~ 1000.00 6.00 ~ 11.80 1.00 19 | . poo—pos N=25
22 16 8.00 ~ 15.80 1.50 ~ 15.9 o
26 8 20 10.00 ~ 19.70 2.00 ~ 19.9
32 10 25 100.00 ~_500.00 13.00 ~ 24.70 2.50 ~ 249 | N=L/3, (L—N)=10
i IN°dePiece] —[ L |-[ P |- w |- N |
D-ERDX5 — 120.25 — P3.50 — W1.50 — N60

D-ERDX5 — 120.25 — P3.50 — W1.50 —

N60 — AWC60

m e T R A R AT e T o
Modifications

Détails de la modification 25 P.4

Modifications Code Spec. Modifications Code Spec.
o )
0° 0°-8 0 I e
O oy ADC=1"incréments
o | | AKC=1"incréments = a0({gh-90° | ADC <
si&g) 7 o | AKC @) o<arc< 360 ;I @ ® 0=ADC<360
180° 180
i A\\=° HC=0.1mm incréments
he 0.6 o = gﬂ 4 Ji HC |® p+1=Ho<H
N7\ o | AWC AWC=1"incréments =
SHED) @ 0=AWC<360 02T 02 - :
186° : - 2 endroits sur le dessus sont arrondis.
== WR |La plage de traitement arrondie est de 20
. mm a partir de la pointe.
00 0 9 °. . +0.04
N o o | ARC ARC=<1 incréments iy Les 4 emplacements sur le dessus sont arrondis.
NS> © 0=ARC<360 7% FR |La plage de traitement arrondie est de 20
180° mm a partir de la pointe.
BENorme de Equilibre de I'angle de la pointe Valeur R de I'angle de la pointe
Précision

Pmax.
Pmin.

W plan comme base

; (Pmax.—Pmin)=0.02

Rmax.=0.03 (Trimming R)

@) Les coins de la pointe ont été
légérement coupés pour mesurer
les dimensions P+ W.

na)8f3,a
sa|jidnoy
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