/I GEWINDEFORMER CURCHOD

HIGH PRECISION TOOLS

MC-296 - UNIVERSAL a Sees

Maschinen-Gewindeformer, Durchgang/Sackloch | e b 1‘3
Gewindeformer mit Olnuten, metrisch, DIN 2174 A, —
TiN-beschichtet le ‘ \
Geeignet fur: B |
Baustahle, Gulistahle, Automatenstdhle, unlegiertes
Aluminium und Aluminiumlegierungen mit Si<10%,
unlegiertes Kupfer

I]IN typ . on 03 5o TFs .
. /5@\ N [BSSE CTING op g o %ﬂ %g

Artikel-Nr. (Tol. HX | GX) D p L d a DIN Kernloch
MC-296.0300 | MC-296GX.0300 M3 0.5 56 3.5 2.7 2174 2.8
MC-296.0400 | MC-296GX.0400 M4 0.7 63 4.5 3.4 2174 3.7
MC-296.0500 | MC-296GX.0500 M5 0.8 70 6.0 49 2174 4.7
MC-296.0600 | MC-296GX.0600 M6 1 80 6.0 49 2174 5.6
MC-296.0800 | MC-296GX.0800 M8 1.25 90 8.0 6.2 2174 7.5
MC-296.1000 | MC-296GX.1000 M10 1.5 100 10.0 8.0 2174 9.3
MC-296.1200 | MC-296GX.1200 M12 175 10 9.0 7.0 2174 1.2
Gehartete Stahle INOX Titan S:gleNri'ag' Aluminium  Kupfer Kunststoffe

austenitisch | duplex <30 HRC | >30 HRC [B3: 373 MIES: 773 M T -T- 3

. Sehr gut geeignet

O Gut geeignet

MC-298NX - HPC L e

Maschinen-Gewindeformer, Durchgang/Sackloch
Hochleistungs-Gewindeformer mit Olnuten, metrisch, A, —
DIN 2174, TiCN-beschichtet

Geeignet fur:

Baustahlen, Gussstahlen, Automatenstéhlen,
Aluminiumlegierungen mit Si<10 % und legiertem Kupfer

DIN HSSE ov w03 |.C 5 .
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\

MC-298NX.0100 0.25 2174

MC-298NX.0120 M1.2 0.25 40 2.5 2.1 2174 1.1
MC-298NX.0140 M1.4 0.3 40 25 2.1 2174 1.27
MC-298NX.0160 M1.6 0.35 40 2.5 2.1 2174 1.45
MC-298NX.0200 M2 0.4 45 2.8 2.1 2174 1.85
MC-298NX.0250 M2.5 0.45 50 2.8 2.7 2174 2.33
MC-298NX.0300 M3 0.5 56 35 2.7 2174 2.8
MC-298NX.0400 M4 0.7 63 4.5 34 2174 3.7
MC-298NX.0500 M5 0.8 70 6.0 4.9 2174 4.7
MC-298NX.0600 Mé6 1 80 6.0 4.9 2174 5.6
MC-298NX.0800 M8 1.25 90 8.0 6.2 2174 7.5
MC-298NX.1000 M10 1.5 100 10.0 8.0 2174 9.3
MC-298NX.1200 M12 1.75 110 9.0 7.0 2174 1.2
MC-298NX.1600 M16 2 10 11.0 9.0 2174 15.0
MC-298NX.2000 M20 2.5 140 12.0 12.0 2174 18.8

Stahl Gehdrtete Stahle INOX Titan s:zle';ichg. Aluminium  Kupfer  Kunststoffe

. SUIFENFIIE I <700 N/mm? <1000 N/mm? <1400 N/mm? <55 HRC <60 HRC <65 HRC R{ijisee ] EVEIHENN BITIIS INL SN <8% Si >8%Si | Cu-Leg.
O Gut geeignet . . . . . . . .
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