OPTIMUM’

MASCHINEN -

Procédé de percage thermique Thermodrill TR ANy

THERMDRILL®

Le procédé de percage thermique

Trou effectué
par échauffement
du métal

Opération
de taraudage

Fixation
parfaite

B Jusqu'a 3 fois plus rapide qu'avec la méthode des rivets
B Beaucoup plus économique qu'avec les méthodes classiques
B Dans des profilés ouverts, ronds ou carrés
——— - = B Dans l'acier, l'inox, le cuivre et les alliages spéciaux
= Grace au procédé de percage Thermdrill, . R
7 épaisseur initiale du métal est multipliée par 3. m  Utilisable sur les perceuses a colonne
Ainsi le filetage réalisé permet lassi tl t d'usi
une parfaite fixation en 4 ou 5 rotations ! classiques et (es centres d'usinage
Thermo percage E Taraudage a Equipement de base
Type "form" Type "cut"
Forme un bourrelet Aucun bourrelet.
de matiére permettant Le trou arrive au W
d'obtenir 1 ou 2 filets méme niveau que avec /
supplémentaires. le haut de la piéce. revétement Tin
et lubrification,
tolérance 6HX
forme C Set de base
Attachement Code Art.
CM2etCM3 3060004 @

- Convient pour l'aluminium, les métaux non-ferreux, l'acier Contient :
et l'acierinoxydable - Porte-pinces avec ailettes

- Matiére carbure monobloc avec des touches de polygones de refroidissement
spéciaux - Clés de serrage

4L

- S'utilise avec un porte-outil

classique - 4pinces@6 /98 /310 /B 12 mm
- Douille CM3 / CM2
S € hors T €hors € hors - Livrés en coffret
Dim.  Adion “Rae  Code Art. depaliee  Code Art. Tarauds  Code Art.
(en mm) TVA (en mm) TVA TVA Mand rin
Court 1.5 30601046 2.0 30601640 i i C
A ince ode Art.
M& long 2.5 30601240 40 30601440 0 RO Tr':ermdrill
Court 2.0 30601050 3.0 30601650
. 1 B
M5  long 30 30601250 45 30601450 R B16-ER32 3060007 ®
Court 2.0 306 0106 ® 3.0 306 0166 ®
. long 3.5 3060126® 5.0 30601460 WSPEHY T RIS Adaptateur a changement rapide
Court 2.5 30601080 4.0 30601680 avec attachement B 16
M8 x 1.2 06 0188 ®
— long 4.0 30601280 6.0 30601480 R Mandrinde 40 Art
mio Court 25 30601100 10NN EOSeie M10x1.25 3060190 ® taraudage
long 4.5 30601300 6.5 30601500 TENTEE 30507150
mip Court 25 30601120 4.0 30601720 T
long 4.5 30601320 6.5 30601520 LS80 M8-M 20 3050716 ©
Kit percage / taraudage Pate de coupe pour percage .
u = 1 foret thermique + 1 taraud correspondant thermique (1 kg) Huile de taraudage (1L)
Type FORM Type CUT Contenance CodeArt. € IR;: Contenance  Code Art. € lfr‘:lr;
Dim P e Code Art €hors i Code Art € hors Pinceau inclus Pinceau inclus
. (o . LAY Hevy . TVA 1k 306 0090 © 1L 306 0092 ©
me Cout 15 30600240 2.0 30600440 g 2 9
long 2.5 3060034® 4.0 30600540
Court 2.0 3060025@ 3.0 30600450
L long 3.0 3060035® 4.5 30600556 Fig. : Pate de coupe Fig. : Huile de taraudage
Court 2.0 306002660 3.0 30600460 « Pour protéger. + Huile de hau’te qualité
M6 e 3.5 30600360 50 30600560 Le f{)lret thermlque:- [ecommdandez pour
M8 Court 2.5 306 0028 'A) 4.0 306 0048 [A) e lusure excessive lleatﬁltra"lll’"lalﬁqe e
long 4.0 3060038® 6.0 30600580 £ du cuivre. du laiton
M1o Court 25 306 0030 ® 4.0 30600500 de lacier et de l'acier
long 4.5 30600400 6.5 30600600 / 7 inoxydable
miz Court 25 306 0032 ® 4.0 30600520 !
long 4.5 3060042 6.5 30600620

Autres tailles disponibles, nous contacter.

www.opti-metal.fr




