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Matryca górna

1804721812H MG1
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180472_18-12H(MG1)

Nr art.:

Masa netto:

Nr rys.:
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59-220 Legnica

SANHA Polska Sp. z o.o.

Poland

R

 

 

A

A

Z

X

U

UV
V

W W

AA

AA

6
0
-
0
,1
 

 

1
5

205 e9 (-0,220,1 )-

2
0
5
e
9
( -

0
,2
2

0
,1
)

-

170`0,2

cechować/Mark:
1804721812H-MG1

2

 
f

0
,0
1
A

1
1
,2
5

n
H
7
(  

 0
,0
2

+
)

1,6

Ra0,8

1
7
0

`
0
,2

0,2x45°-po obwodzie wykroju

1
,5

0
,2

`
0
,0
2

n2
0,5

n1
5

1
,5

Ø

0,7

R0,8

16,85n H7 (  0,02+ )

R2
x2

3,2

rozmiary otworków

takie same jak W-W

2
0

4n H8 (  0,02+ )

Ra0,8

75
°

7
5
°

Niezwymiarowane promienie R=1

Chropowatość wykroju Ra0,8 polerować

Dokładność wykonania wykroju ±0,1 

Uwaga:

W kostkach matrycy dolnej i górnej

wspólnie obrabiać otwory pod kołki

prowadzące, śruby oraz otwory stemplowe

 

Obrabiać cieplnie 48-50 HRC

Azotować:

grubość warstwy ~0,2mm

Twardość 900-1100HV
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