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Optimalis menetfuras anyagmindségenként:
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Nagyobb teljesitmény

A tobb évtizedes tapasztalattal kifejlesz-
tett nagyteljesitményl menetfirdk tu-
lajdonsagait az alapanyag, a geometria
és a bevonat harmonikus egysége hata-
rozza meg.

Ezeket a szerszamokat a bevonat nélki-
lieknél 20-50%-kal nagyobb fordulat-
szamon lehet hasznalni, ami jelentds
idémegtakaritast és koltségcsokkenést
eredményez. Elettartamuk sokkal hosz-
szabb, mint a bevonat nélkulieké.

Atmené furathoz

ST2, IT2, AT2
B alak, egyenes horony forgacstereldvel
bekezdd kup: 3,5-5 menet.

Zsakfurathoz

ST5, IT5, ATS
C alak 35° csavart horony,
bekezdd kup: 2-3 menet.

Tort forgacsot adé anyagokhoz

BT1, CT1
C alak egyenes horony,
bekezd6 kup: 2,3 menet

Méretek:

DIN 371 (er&sitett szar):

M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10
M8x1 - M10x1

UNC 1/4 - UNC 3/8

UNF 1/4 - UNF 3/8

DIN 376 (atesl szar):

M12 - M14 - M16

UNC 1/2 - UNC 3/4 - UNC 1"
UNF 1/2 - UNF 3/4 - UNF 1"

DIN 374 (atesé szar):
M12x1,5 - M14x1,5
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