SARTORIUS

TORN Synchro-Maschinen-Gewindebohrer

MJ §6°j HSS-EJ g}” g',” 'S&ZJ Synchrﬂ'c:ﬁjj MZOJ 2)?”% HJ TiNJ vtl/:zJ S. 401 - 405

* metrisches 1SO-6H-Gewinde

e 40° spiralgenutet

e Form C, 2 - 3 Gang Anschnit

BaumaBe DIN 371 =bis M10, DIN 376 = ab M12
Schneidstoff HSS-E, TiN-beschichtet

fur Grundgewinde

minimaler Gewinde-Hinterschliff

mégliche Gewindetiefe 2,5 x D

geeignet fir CNC-Bearbeitungszentren mit Synchroschneidfutiter

@ sehr qut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
o [C9ut gecignet <700 W/mm | <1000 N/mm | <1400 N/mm? | ferit,/martens. | _oustentsch | duplex 66/6TS co6 |legierungen| <aome | =30MR | <8usi | =8usi Goleg. [GR/CRR/Durop.|  <55HRe | <0HRe | 60k
2 ® | @& | O ® O ® & & O
16 12 9 9 7 10 29 16 18 18 15 14
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die angegeb Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!
D STeigung L L1 12 D1 C Kernloch @ W
mm mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. € | :
M3 0,5 56 6 18 35 2,7 25 135350 0030 33,20 i i
M4 0,7 63 7,5 21 45 34 33 135350 0040 34,90 ‘3* - - — to vE
M5 0,8 70 8,5 25 6 49 42 135350 0050 35,50 l— 11—
L2 —»
Mé 1 80 11 30 6 4,9 5 135350 0060 42,50 | ———— >
M8 1,25 90 14 35 8 6,2 6,8 135350 0080 49,40
MI10 15 100 16 39 10 8 85 1353500100 58,70
M12 1,75 110 18,5 - 9 7 10,2 1353500120 76—
M14 2 110 20 - 1 9 12 1353500140 102-
M16 2 110 20 - 12 9 14 135350 0160  102-
M8 25 125 25 - 14 11 15,5 135350 0180 140,50
M20 25 140 25 - 16 12 17,5 135350 0200 172,50
M24 3 160 30 - 18 14,5 21 135350 0240  207,-
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TORN Synchro-Maschinen-Gewindebohrer
DIN | DIN | 1502 B % | y
o o]
Mo 60| pssg| DN DN ISO2 | gyndie 50 1]l mn | & | s.401-a05
St 3xD 1 Ve/fz
¢ metrisches 1SO-6H-Gewinde
* geradegenutet mit Schalanschnift
* Form B, 3,5-5 Gang Anschnift
¢ Baumafe DIN 371 =bis M 10, DIN 376 =ab M12
* Schneidstoff HSS-E, TiN-beschichtet
e fur Durchgangsgewinde
* mégliche Gewindetiefe 3 x D
* Geeignet firr konventionelle und CNC Bearbeitung mit Synchro-Gewindeschneidfutter
@ sehir gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehirteter Stahl
o |[O0ut geeignet <700 N/mm. | <1000 N/ | <1400 N/mm | frrit/martens, | _austenisch | duplex 66/6TS o666 |legierungen| <aome | =msomR | <s%si | =8usi Goleg. [GRK/CRR/Durop.|  <55HRe | <0HRe | 60k
2 ® | & O e O ® & & O
= 16 12 9 9 7 10 29 16 18 18 15 14
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!
e e
D Steigung L L 12 D1 C Kernloch @ _“ml’“"
mm mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €
M3 0,5 56 10 18 35 2,7 25 1353850030 26—
M4 0,7 63 12 21 45 34 33 1353850040 27— o: ] = —d to :5
M5 0,8 70 14 25 6 49 42 1353850050 27,40 a
M6 1 80 16 30 6 49 5 1353850060 32,90 D E— .
M8 1,25 90 17 35 8 6,2 6,8 1353850080 36,20
M10 1,5 100 20 39 10 8 8,5 1353850100 51,10
M2 1,75 110 24 - 9 7 10,2 1353850120 60,40
M14 2 110 26 - 1 9 12 1353850140 81—
M16 2 110 26 - 12 9 14 1353850160 84,30
M18 25 125 30 - 14 11 15,5 1353850180 102-
M20 25 140 32 - 16 12 17,5 1353850200 109,50
M24 3 160 36 - 18 14,5 21 1353850240 137
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Live-Lagerbestinde unter www.sartorius-werkzeuge.de 2024 /2025 D Preisangaben in Euro, zzgl. MwSt.





