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Zavitniky

Provedeni:

- Vrtaci zavitova fréza na vnitini zavity
- 1,5xA21/2xA21

- Zapusténa fazeta 45°

- Povlakovano TIAIN

- Provedeni stopky HA

- PravotocCive spiralove drazky

Pougziti:

- Nastroj pro kombinovane vytvareni vnitfnich
zavitd sotvorem azahloubenim

- Maximalni produktivita diky zkraceni prostoj(,
neni nutna vymena nastrojd

- Specialné pro obrabéni nezeleznych kovd
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0024 255,00 M4 0,7 42 33 685 74 48 6 36 2 0,030-0,070 0024 255,00 M4 0.7 42 33 895 95 48 6 36 2 0,030-0,070
0026 251,00 M5 08 53 42 87 94 54 6 36 2 0,030-0,070 0026 251,00 M5 08 53 42 11,1 11,8 54 6 36 2 0,030-0,070
0028 247,00 M6 1 63 5 1085116 62 8 36 2 0,030-0,070 0028 247,00 M6 1 63 5 1385 146 62 8 36 2 0,030-0,070
0029 323,00 M7 1 74 6 12 157 74 10 40 2 0,030-0,070 0029 323,00 M7 1 74 6 16 197 74 10 40 2 0,030-0,070
0030 298,00 M8 125 84 6,75 1365 146 74 10 40 2 0,040-0,150 0030 298,00 M8 125 84 6,75 1865 196 74 10 40 2 0,040-0,150
0032 345,00 M10 15 105 85 1795192 80 12 45 2 0,040-0,150 0032 345,00 M10 15 105 85 2245 237 80 12 45 2 0,040-0,150
0033 442,00 M12 1,75 12,6 10,25 20,75 22,2 90 14 45 2 0,040-0,150 0033 442,00 M14 1,75 126 1025 26 274 90 14 45 2 0,040-0,150
0034 563,00 M14 2 147 12 2355 252 102 16 48 2 0,040-0,150 0034 563,00 M14 2 147 12 3155 332 102 16 48 2 0,040-0,150
0035 635,00 M16 2 168 14 259 276 102 18 48 2 0,040-0,150 0035 635,00 M16 2 168 14 359 376 102 18 48 2 0,040-0,150
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> Dokonéovaci vrtak na zavitniky MREMUS®° P Oprava zavitd HeliCoil piu
Pouziti:
Pro prevrtavani zalomenych zavitnikc. Podet otaéek  VHM Werks- - EGM hss-co DN
1500-3 500 ot/min (nasucho). Musi byt zajisténo 2z noim 139840 | (850 | e, 40435
stvt_abi\nl'EpnhutftqprkquUap‘r’?tkoie jina!( mﬁive.k O] (5] ve = m/min Melrisch Anschnittform B
pfivysokych otéckach dojit k posundm. U sikmo : i e g &
zalomenych zavitnik( musi byt zajisténo vystiedéni Zagne 6535 HA- ;ﬁ ) el BH
opakovanym najetim. Pravidelné odstrariuje tfisky. Schaft =3 4556
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FUr gute Zentrierung Zentrierung durch Ausbohren mit Bohrung saubern : B, |
schrag abgebrochener  mehrmaliges gleichmaBigem und Reste mit
Gewindebohrer Anfahren mit Vorschub. spitzem
plan schleifen. Ausbohrwerkzeug Mehrmalig Gegenstand
herstellen. entspanen. entfernen.
B Evit lzgelﬁ:'? A1 Stzf;“v?ti”' Bl B2 B3 (3 C4 a
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(RG 1381) mm
EGM2 48,75 M2 04 8 - 50 28 5 21
EGM2,5 32,15 M2,5 0,45 11 18 5 35 6 27
EGM3 17,45 M3 05 13 20 5% 4 6 27
. }398!_5 2] B 8 03 EGM4 19,55 M4 0.7 16 25 70 6 8 49
C. vyr. TiN, 3 biity i i mm mm EGMS5 19,95 M5 08 17 30 80 6 8 49
(RG 1313) EGM6 25,20 M6 1 20 35 90 8 9 62
M3 43,35 2.5 12 50 6 EGM8 28,35 M8 1,26 20 39 100 10 11 8
M4 43,35 818 15 50 6 EGM8x1 46,45 M8 1 20 35 90 9 10 7
M5 45,55 42 15 50 6 EGM10 38,65 M10 15 24 - 110 9 10 7
M6 52,05 5 15 50 6 EGM10x1 65,35 M10 1 22 - 100 9 10 7
M8 65,00 6.8 20 60 8 EGM12 49,35 M12 1,75 26 - 110 11 12 9
M10 81,30 85 25 70 10 EGM12x1,5 66,00 M12 1.5 22 - 100 11 12 9
M12 100,80 10,2 30 75 12 EGM14 101,30 M14 2 28 - 110 12 12 9
M14 135,50 12 30 75 12 EGM14x1,5 71,35 M14 1.5 22 - 100 12 12 9
M16 173,40 14 40 100 14 EGM16 74,40 M16 2 34 - 125 14 14 11
M20 292,60 17,5 50 100 18 EGM16x1,5 92,05 M16 1.5 25 - 110 14 14 11

V&echny uvedené ceny jsou nezavazné doporucené ceny. www.precitool.de




