Adatlap /% Hoffmann Group

Egyélii menetmaro 2xD, TiAIN, M: M3,5

—— )

Rendelési adatok

Rendelés szama 139610 M3,5
GTIN 4045197533906
Arucikk kategoria 11J
Leiras

Kivitel:

Korrigalt menetprofil pontos belsé6 menet marasahoz, (ligyeljen a stabil befogasi
lehet6ségekre). Nagyon stabil egyélii menetmaro, kiiléndsen alkalmas liveg- és szénszal
erdsitésii mlianyagokhoz, valamint grafithoz. Ti- ill. Ni-alapu 6tvozetekhez és 63 HRC-ig
edzett acélokhoz is alkalmas.

El6ny:

Lényegesen csekélyebb radialis kihajlas mint a tobbélii menetmarodk esetén.

Figyelem:

Egyélli menetmaro kizarolag bels6 menet eléallitasahoz. A magfuratot (és adott esetben a
siillyesztést) elore el kell késziteni!

belsé hités: nem

Fogak szama Z: 6

Menetemelkedés: 0,6 mm

Névleges & D: 2,8 mm

Szarhossz L;: 18 mm

Kinyulasi hossz L,: 6 mm

Teljes hosszL: 32 mm

Szar @ D,: 3 mm

Miiszaki leiras

Forgacshornyok szama 6
Maximalis hasznalati mélység L. 6 mm
Fogak szdma Z 6
Menetemelkedés 0,6 mm
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ElGtolas f, acélban < 1400 N/mm’
Szar @ D,

Teljes hossz L

El6tolas f, CFK-ban
Szarhossz L,

belsé hités
Menetmélység
Menetméret

Névleges @ D

Kinyulasi hossz L,
Bevonat

Menetfajta

Menetfajta

Profilszog

Szerszamanyag

Menet szabvany

Szar

Felhasznalas furattipusnal
Felhasznalas furattipusnal
Szartlrés

Szines gydru

Bel- /kiiltéri felhasznalas

Termék fajtaja

0,01 mm

3mm
32 mm
0,02 mm

18 mm
nem

7 mm
M3,5

2,8 mm

6 mm
TiAIN

M

M-LH

60 fok
VHM

DIN 13

DIN 6535 HA, h6
max. 2xD zsékfuratnal
max. 2xD atmend furatnal
hé

zold

Belsé

Gewindefraser

Felhasznaloi adatok

Felhasznalas V. ISO kod
Alu mlanyagok alkalmas 300 m/min N
Alu (rovid forgacsu) alkalmas 300 m/min
Alu > 10% Si alkalmas 200 m/min
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Acél < 500 N/mm? alkalmas 300 m/min P
Acél < 750 N/mm? alkalmas 250 m/min P
Acél < 900 N/mm? alkalmas 200 m/min P
Acél < 1100 N/mm? alkalmas 100 m/min P
Acél < 1400 N/mm? alkalmas 80 m/min P
Acél < 55 HRC alkalmas 60 m/min H
Acél < 60 HRC alkalmas 40 m/min H
Acél < 67 HRC feltételesen alkalmas 30 m/min H
INOX < 900 N/mm? alkalmas 100 m/min M
INOX > 900 N/mm? alkalmas 80 m/min M
Ti > 850 N/mm? alkalmas 60 m/min S
GFK alkalmas 100 m/min N
CFK alkalmas 100 m/min N
Grafit alkalmas 150 m/min N
Uni alkalmas

Nedvesen maximum alkalmas

Nedvesen minimum alkalmas

Szaraz alkalmas

Levegd alkalmas
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