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Szczegétowe informacje na stronie www.fanar.pl
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Wykonanie- rowki

B

Chtodziwo Rodzaj powtoki

E Emulsja HL TIAIN + WC/C TC BRIEReY
0 Ol

P Pasta do gwintowania TN2 TiAIN + TiN AT AITIN

Typ otworu

M Przelotowy

@ Nieprzelotowy

Przyktad materiatu

11SMnPb30, 10SPb20, 35520, 11SMn37
S235JR,S275JR, C22, C45
C55, C60, C60E
C25E, C53G, G18Mo5, 16Mo5
C55, C55E, C60E
36Mn5, 107CrV3, 100Cr6, 20NiCrMo2-2, 41Cr4
34Cr4, 25CrMo4, Weldox 700, Weldox 900
36NiCr6, 34CrNiMo6, 55Cr3, 51CrV4
558i7, 60SiCr7, 55NiCrMoV6, 40CrMoV13-9
X210Cr12, X100CrMoV5-1, HS6-5-2-5, HS6-5-2
HS6-5-2-5, HS18-1-2-5, HS 10-2-5-8, HS 6-5-3-8
X30WCrv9-3
X6Cr13, X12Cr13, X14CrMoS17, X6CrMo17-1
X12Cr13, GX20Cr14, X19CrNi17-2 , X45CrSi9-3-1

X5CrNi18-10, X5CrNiMo17-12-2, X2CrNiMo18-14-3, X12NiCrSi36-16
X9CrNi18-8, X53CrMnNiN21-9
X2CrNiN23-4, X2CrNiMoN17-13-3, X2CrNiMoN22-5-3, X2CrNiMoCuN25-6-3

EN-GJL-100 , EN-GJL-200, EN-GJL-300, EN-GJL-400
EN-GJV-300, EN-GJV-400, EN-GJV-500, EN-GJV-550
EN-GJMW-300-26, EN-GJMB-350-10, EN-GJMB-450-6
EN-GJMB-550-4, EN-GJMB-700-2, EN-GJMB-800-1
EN-GJS-400-15, EN-GJS-500-7, EN-GJS-700-2
EN-GJS-800-8, EN-GJS-1200-2, EN-GJS-1400-1

ENAW-AI99.5, ENAW-AISi1MgMn (PA4), ENAW-AIMgO.7Si (PA38), ENAW-AIMg3 (PA11)
ENAW-AICU6BiPb, ENAW-AICu4MgSi(A) (PA6), ENAW-AIZn5.5MgCu (PA9) ENAW-AINg4.5Mn0.7 (PA13)
ENAC-AISi12, ENAC-AISi12(Fe), ENAC-AISi12(Cu), ENAC-AIMg5
ENAC-AICu4MgTi, ENAC-AISi7Mg0.3, ENAC-AISi9Mg, ENAC-AISi10Mg(a)
ENAC-AISi17Cu4Mg
EN-MAMgMn1, EN-MCMgRE3Zn22Zr, EN-MCMgRE2Ag2Zr, EN-MCMgAI4Si
Cu-OF, Cu-DHP, CuZn35Mn2Al1Fe1-C, CuAI1ONi5Fe4
CuZn37 (M63), CuAI1ONi5Fe4, CuSn8P
CuZn40Pb2 (M58)(MO58), CuSn7Zn4Pb7-C, CuSn5Zn5Pb5-C, CuSn10Pb10-C
AMPCO 8, AMPCO 21, AMPCO M4

Incoloy 909, Multimet 155, X10NiCrAITi3220 (Incoly 800), X40CoCrNi2020
Incoloy A-286, Unitemp 212
Incoloy 864, Nimocast 713
Inconel 718, Nimonic 80A
GMR 235*, Jessop G81*
Ti 99.8, TiCu2
Ti-6Al-4V, Ti-6Al-2Mo-2Cr, Ti-6Al-6Mo-4Zr-2Sn
Ti-10V-2Fe-3Al, Ti-13V-11Cr-3Al

Weldox 1100, Weldox 1300, Hardox 500
Hardox 550, Hardox 600, Armox 600 T
Hardox Extreme
GX260NiCr42, GX330NiCr42, GX300CrMoNi15-2-1

Predkos$¢ skrawania Vc (m/min)

TiB, 10-15

10-15

Rowki proste

Rowki proste ze sko$ng
powierzchnig natarcia

Rowki $rubowe prawe

Rowki srubowe lewe

Narzedzie zalecane

Narzedzie mozliwe do zastosowania

Obrobka reczna

Podane w tabeli predko$ci skrawania majg charakter orientacyjny.
Rzeczywiste predkosci nalezy dobra¢ doswiadczalnie.

Nr materiatu

1.0718, 1.0722, 1.0726, 1.0736
1.0038, 1.0044, 1.0402, 1.0503
1.0535, 1.0601, 1.1221
1.1158, 1.1213, 1.5422, 1.5423
1.0535, 1.1203, 1.1221

1.1167, 1.2210, 1.3505, 1.6523, 1.7035

1.7033, 1.7218
1.5710, 1.6582, 1.7176, 1.8159
1.0904, 1.0961, 1.2713, 1.8523
1.2080, 1.2363, 1.3243, 1.3343
1.3243, 1.3255, 1.3253, 1.3294

1.2581
1.4000, 1.4006, 1.4104, 1.4113
1.4006, 1.4027, 1.4057, 1.4718

1.4301, 1.4401, 1.4435 ,1.4864
1.4310, 1.4871
1.4362, 1.4429, 1.4462, 1.4507

0.6010, 0.6020, 0.6030, 0.6040
0.8035, 0.8135, 0.8145
0.8155, 0.8170, 0.8180
0.7040, 0.7050, 0.7070

3.0255, 3.2315, 3.3206, 3.3535
3.1655, 3.1325, 3.4365, 3.3547
3.2581, 3.2582, 3.2583, 3.3561
3.1371, 3.2371, 3.2373, 3.2381

3.5101, 3.5103, 3.3506, 3.5470
2.0040, 2.0090, 2.0592, 2.0966
2.0321, 2.0966, 2.1030
2.0402, 2.1090, 2.1096, 2.1176

1.4876, 1.4977

3.7025, 3.7124
3.7165

0.9620, 0.9625, 0.9640

Rodzaj widra

krotki
dtugi
dtugi
dtugi
diugi
dtugi
diugi
dugi
diugi
$redni
$redni
$redni
diugi
dtugi

dtugi
dtugi
dtugi

bardzo krotki
krotki/sredni
krotki/sredni
krotki/sredni
krotki/sredni
krotki/sredni

dtugi
diugi
krotki/sredni
krotki/sredni
krotki
krotki
bardzo dtugi
dtugi
krotki
dtugi

dtugi
diugi
dtugi
dtugi
dtugi
bardzo dtugi
krotki/sredni
krotki/sredni

krotki
krotki
krotki
krotki

P1
P2
P3
P4
P5
P6
P7
P8
P9

P10

P11

P12

P13

P14

M1
M2
M3

K1
K2
K3
K4
K5
K6

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10

H1
H2
H3
H4

Grupa materiatowa



Fabryka Narzedzi FANAR S.A jest wiodgcym producentem
narzedzi skrawajgcych do obrobki metali.

Od wielu lat stawiamy na nowoczesne rozwigzania,
wysokg jakosc i ciggly rozwoj. Posiadamy wiedze
i doswiadczenie, ktére wsparte najnowszag
technologia i nowoczesnym parkiem
maszynowym pozwalajg nam  zaoferowac
nowoczesne  produkty — spelniajgce  najwyzsze
wymagania jakosciowe. Jestesmy  cenionym

dostaweg w kraju i za granicg, wspotpracujemy
Z najwiekszymi Swiatowymi producentami z branz:
samochodowej, lotniczej, medycznej, AGD i innych.

Szeroka oferta produktowa wsparta serwisem,
doradztwem technicznym oraz nowymi
rozwigzaniami informatycznymi w obstudze klienta
zapewniajg wysoki poziom zadowolenia klientow.

JestesSmy producentem
0 zasiegu globalnym.

Nasze narzedzia sg dystrybuowane do
# ponad 40 krajow. Coraz bardziej
rozpoznawalna  marka  producenta
0 najwyzszej jakosci pozwala na dalszg
ekspansje miedzynarodowa. Poszukujgc
narzedzi do gwintéow najwyzszej
jakosci skorzystajcie z naszej globalnej
sieci dystrybucii. Aktualna lista oficjalnych
dystrybutorow dostepna na  stronie
www.fanar.pl.



Grupa materiatowa

v FAnA=I® Informacje techniczne

Grupy zastosowania narzedzi wysokowydajnych i ich przeznaczenie

Grupa gwintownikéw przeznaczona do wysokowydajnego gwintowania
szerokiego spektrum materiatow takich jak stale, stale nierdzewne,
Masrter GG

. . A . Do obrobki zeliwa szarego i sferoidalnego
zeliwa, metale niezelazne oraz stopy zaroodporne i stopy tytanu.

Rozwojowa odmiana gwintownika 800, przeznaczona réwniez do obrébki

800 stali nierdzewnej. Wykorzystane innowacyjne technologie produkcji GA L
gwarantujg nawet dwukrotnie wyzszg od dotychczasowej trwato$¢ oraz
wydajno$¢ obrobki.

Do odlewniczych stopéw aluminium o zawartosci Si max 12%

Do materiatow w stanie zahartowanym. Liczba obok symbolu

Do stali konstrukcyjnych weglowych, automatowych i niskostopowych, o s . . .

wytrzymalosci Rm € 800 Mpa HRC oznacza maksymalng twardo$¢ materiatu obrabianego w skali HRC

Do stali narzedziowych i trudnoobrabialnych o wytrzymato$ci 800 MPa < Rm Do gwintowania synchronicznego na obrabiarkach
FAN-I200 < 1200 MPa oraz ulepszanych cieplnie do 38 HRC S-NC CNC z funkcjg ,rigid tapping” szerokiej gamy materiatow

z duzymi predkosciami skrawania

Do stali trudnoobrabialnych i zaroodpornych o wytrzymatosci 1200 MPa < Rm <
1400 1400 MPa oraz ulepszanych cieplnie do 44 HRC Ms Do mosigdzu i brazu krétkowiorowego

Do stali wysokostopowych, nierdzewnych i kwasoodpornych o wytrzymatosci

INOX Rm < 1000 MPa Wygniataki do obrobki materiatow o ograniczonej ciagliwosci
Oznaczenie Cena Dostepnos¢
[ ] w cenniku Z magazynu
W katalogu o w cenniku na zapytanie
- brak brak mozliwo$ci wykonania Wyzarzana A

indeks standardowy Ulepszana cieplnie QT

Poza katalogiem ) ; na zapytanie na zapytanie .
indeks specjalny Hartowana i odpuszczana HT
Utwardzana wydzieleniowo PH
Stal
P1 Stal automatowa A | 750 @ 220
P2 C < 0,55 % wyzarzona A 650 190 -
P3 Stal weglowa C > 0,55 % wyzarzona A | 650 190 -
P4 C < 0,55 % ulepszana cieplnie QT | 700 = 210 -
E5) C > 0,55 % ulepszana cieplnie QT | 1000 = 300 32
P6 A | 600 175 -
P P7 . QT | 1000 = 300 32
P8 Stal niskostopowa QT 1200 380 +
P9 QT | 1400 @ 420 45
P10 A | 700 210 -
P11 Stal wysokostopowa i wysokostopowa stal narzedziowa A 1000 300 | 32
P12 HT | 1400 = 420 45
P13 ) Ferrytyczna/Martenz. A | 700 210 -
Stal nierdzewna
P14 Martenzytyczna QT 1100 = 330 34
Stal nierdzewna
M1 Austenityczna 700 @ 210 g
M M2 Stal nierdzewna Austenityczna PH 1000 = 300 32
M3 Duplex 800 & 240 23
Zeliwo
K1 Zeliwo szare (GJL) 400 | 120 -
K2 Zeliwo wermikularne (GJV) CGI 550 = 160 -
K K3 Zeliwo ciagliwe(GJMW / GIMB) 500 = 150 | -
K4 Zeliwo ciggliwe (GJMB) 800 & 240 -
K5 Zeliwo sferoidalne (GJS) 700 = 210 -
K6 Zeliwo sferoidalne (GJS) ADI 1400 = 420 45
Metale niezelazne
N1 - L ) 200 - -
N2 Stopy aluminium do obrébki plastycznej PR 500 | 152 .
N3 Stopy aluminium Si<12% 250 | 75 -
N4 odlewnicze Si<12% PH | 300 90 -
N ns Si> 12 % 450 | 130 | -
N6 Stopy magnezu 250 70 -
N7 czysta miedz, niestopowa 350 @ 100 -
N8 Miedz i jej stopy Stopy m_iedz_i dlfjgowi.é’rowe : 600 | 180 -
N9 stopy miedzi krotkowiérowe (mosigdz, braz) 400 | 120 -
N10 wysoka wytrzymatos¢ 1000 | 300 32
Stopy zaroodporne i stopy tytanu
S1 A | 675 200 -
S2 Na bazie Fe PH | 950 @ 280 29
S8 Stopy Zaroodporne A | 850 | 250 | 25
S sS4 Na bazie Ni/Co PH 1200 350 | 38
S5 C | 1100 = 320 34
S6 Czysty tytan 675 = 200 -
s7 Stopy tytanu Stopy a-i B 1250 | 375 | 40
S8 Stopy B 1400 = 410 44
Materiaty twarde
H1 HT 50
H H2 Stal hartowana HT 55
H3 HT 60

H4 Zeliwo utwardzone i hartowane HT 55



Gwintowniki maszynowe TABELA DOBORU

MasTter 800 800 FAN-I200 Nazwa

B-HL B-IKR-HL C-R45-HL C-R45-IK-HL E-R45-HL E-R45-IK-HL  C-TN2 B-TN2 C-R40-TN2 Cc B C-R40 B-TC C-R40-TC

T

15/16 15/16 15/16 15/16 15/16 15/16 17718 17/18 171718 19/20 19/20/23 21/22/23

35/36 35/36 35/36 35/36 35/36 35/36 37/38/39 37/38/39 37/38/39 40/41 40/41/42 40/41/42 43 /44 43 /44 MF
58 58 59 59 60 60 UNC
62 62 63 63 64 64 UNF
UN-8
66 66 67 67 UNEF
68 68 69 69 69 70 70 70 G
74 Rp
74 RC 2
75 NPT 8
76 NPTF
L NPSF 2
78 BSW
BSF
79 79 EGM
80 80 EG UNC
81 81 EG UNF
Pg
Tr
HSSE-PM HSSE-PM = HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM  HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE-PM HSSE-PM Materiat
B/4-5P B/4-5P Cl2-3P Cl2-3P EN5-2P  EM5-2P  C/2-3P B/4-5P C/2-3P Cl2-3P B/4-5P Cl2-3P B/4-5P Cl2-3P Nakréj
] J 1 [ g
L | | L || L. | L | | Typ otworu
<3xD <3xD <2,5xD <2,5xD <25xD  <25xD  <15xD <3xD <25xD  <1,5xD <3xD <2,5xD <3xD <2,5xD
E/O/P  E/O/MQL E/O/P E/O/MQL E/O/P  E/OMQL E/O/P E/O/P E/O/P E/O/P E/OP E/O/P E/OIP E/OP Chtodziwo
Ve (m/min)
10-40 20-50 10-40 20-50 10-40 20-50 10-35 10-35 10-35 5-20 5-20 5-20 10-35 10-35 P1
10-40 20-50 10-40 20-50 10-40 20-50 10-35 10-35 10-35 5-20 5-20 5-20 10-35 10-35 P2
10-40 20-50 10-40 20-50 10-40 20-50 10-35 10-35 10-35 5-20 5-20 5-20 10-35 10-35 P3
10-40 20-50 10-40 20-50 10-40 20-50 10-35 10-35 10-35 5-20 5-20 5-20 10-35 10-35 P4
10-40 20-50 10-40 20-50 10-40 20-50 5-20 5-20 5-20 5-20 5-20 P5
10-40 20-50 10-40 20-50 10-40 20-50 10-35 10-35 10-35 5-20 5-20 5-20 10-35 10-35 P6
10-40 20-50 10-40 20-50 10-40 20-50 5-20 5-20 5-20 5-20 5-20 rr P
10-40 20-50 10-40 20-50 10-40 20-50 5-20 5-20 P8
5-15" 5-15" P9
10-40 20-50 10-40 20-50 10-40 20-50 10-35 10-35 10-35 5-20 5-20 5-20 10-35 10-35 P10
10-40 20-50 10-40 20-50 10-40 20-50 5-20 5-20 P11
5-15" 5-15" P12
5-15 5-25 5-15 5-25 5-15 5-25 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 P13
5-15 5-25 5-15 5-25 5-15 5-25 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 P14
5-15 5-25 5-15 5-25 5-15 5-25 5-15 5-15 5-15 M1
5-15 5-25 5-15 5-25 5-15 5-25 5-15 5-15 5-15 5-10 5-10 M2 M
5-15 5-25 5-15 5-25 5-15 5-25 5-15 5-15 5-15 5-10 5-10 M3
10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-50 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 K1
10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-50 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 K2
10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-50 10-25 10-25 10-25 5-15 5-15 5-15 10-25 10-25 K3 K
10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-50 10-25 10-25 10-25 5-15 5-15 5-15 10-25 10-25 K4
10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-50 10-25 10-25 10-25 5-15 5-15 5-15 10-25 10-25 K5
5-15" 5-15" 5-15" 5-15" 5-15" 5-15" K6
10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-50 N1
10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-50 N2
10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-30 10-25 10-25 10-30 10-30 N3
10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-30 10-25 10-25 10-30 10-30 N4
10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-30 5-20 5-20 10-30 10-30 Ns N
10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-50 N6
10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-30 10-30 5-20 5-20 5-20 10-30 10-30 N7
10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-30 10-30 5-20 5-20 5-20 10-30 10-30 N8
10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-50 N9
5-25 5-25 5-25 5-25 5-25 5-25 10-30 10-30 N10
1-8" 1-8" 1-8" 1-8" 1-8" 1-8" S1
1-8" 1-8" 1-8" 1-8" 1-8" 1-8" S2
S3
S4
S5 S
1-8" 1-8" 1-8" 1-8" 1-8" 1-8" S6
s7
S8
H1
H2
v H
H4

1) - Dotyczy gwintownikéw = M3



Gwintowniki maszynowe

Nazwa 1400 INOX GG GAL

C-TC B-TC C-R15-TC B B-HL C-R40 C-R40-HL C-TC C-K-TC E-TC E-IK-TC E-KR-TC C-R15-TC E-R15-IK-TC

M 24 24 24 25/26 25/26 25/26 25/26 27 27 27 27 27 27 27

MF 43144 43 /44 43 /44 45/46 /AT 45/46 /47 45/46 /47 45/46 /47 49 49 49 49 49 49 49
UNC
UNF
UN-8

UNEF
G

Nr strony

Rp
RC
NPT
NPTF

NPSF

BSW
BSF
EGM

EG UNC
EG UNF

Pg
Tr

Material HSSE-PM HSSE-PM = HSSE-PM HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE-PM HSSE-PM  HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Nakréj  C/2-3P B/4-5P C/2-3P B/4-5P B/4-5P C/2-3P C/2-3P C/2-3P C/2-3P E/N,5-2P E/N,5-2P  E/N,5-2P C/2-3P E/,5-2P

Typ otworu

H I I B B 2

<1,5xD <2,5xD <1,5xD <3xD <3xD <2,5xD <2,5xD <2xD <2,5xD <2xD <2,5xD <2,5xD <2,5xD <2,5xD

Chtodziwo E/OIP E/O E/O/P E/OP E/OIP E/OIP E/O/P E/O E/O/MQL E/O E/O/MQL  E/O/MQL E/O/P E/O/MQL

T

Ve (m/min)

P1

P2

P3

P4

5} 5-20 5-20 5-20
P6

P7 5-20 5-20 5-20
P8 5-20 5-20 5-20
P9 1-5 1-5 1-5
P10

P11 5-20 5-20 5-20
P12 1-5 1-5 1-5
P13
P14

M1 5-15 5-25 5-15 5-25
M2 5-10 5-10 5-10 5-15 5-25 5-15 5-25
M3 1-8 1-8 1-8 5-10 5-10 5-10 5-10

K1 10-20 10-20 10-20 20-60 20-60 20-60 20-60 20-60
K2 15-30 15-30 15-30 15-30 15-30
K3  10-20 10-20 10-20 15-30 15-30 15-30 15-30 15-30
K4 10-20 10-20 10-20 15-30 15-30 15-30 15-30 15-30
K5  10-20 10-20 10-20 15-30 15-30 15-30 15-30 15-30
K6 1-5 1-5 1-5 5-10 5-10 5-10 5-10 5-10

N1

N2

N3 10-30 10-30
N4 10-30 10-30
N5 10-30 10-30
N6

N7

N8

N9 10-20 10-20 10-20
N10

S1
S2
S3
S4
S5
S6
S7
S8

H1
H2
H3
H4



HRC60

C-HM-TC C-IK-HM-TC D-HM-TC D-IK-HM-TC B-TC

28 28 28 28 29
50 /51

VHM VHM VHM VHM
C/2-3P C/2-3P D/3,5-5P D/3,5-5P

,5XD <1,5xD 1,5XD <1,5xD
E/O/P E/O/MQL E/O/P E/O/MQL

B/4-5P

<2,5xD
E/OIP

10-50
10-50
10-50
10-50
10-50
10-50
10-50
10-50
5-15"
10-50
10-50
5-15"
5-20
5-15

5-20
5-15
5-20

10-40
10-40
10-40
10-40
10-40
5-15"

10-40
10-40
10-40
10-40
10-40
10-40
10-40
10-40
10-40
5-25

1-8"
1_81)

1-8"

1-4 14 14 1-4
1-4 14 14 1-4
14 14 14 1-4

HSSE-PM

5-NC

C-R45-TC C-R45-IK-TC

29 29 30

DIN-352

Gwintowniki maszynowe

Ms NUTAP NGMF NGST KOMBI

TRAPEZ

31 32 33
50 /51 50 /51 52/53/54 55 56 / 57
61
65
72 71
82
HSSE-PM  HSSE-PM HSS HSSE HSSE HSS HSS HSS
C/2-3P C/2-3P ~3P F/1P 12P 12P 24P D/4P
R E 1 8 1 L
<3xD < 3xD <1,5xD < 2xD <1,5xD <1,5xD < 2xD <1,5xD
E/O/IP E/O/MQL E/O/P E/O/P E/OIP E/OIP E/OIP E/OIP
Ve (m/min)
10-50 20-60 5-20 5-20 5-20 5-20 5-15
10-50 20-60 5-20 5-20 5-20 5-20 5-15
10-50 20-60 5-20 5-20 5-20 5-20 5-15
10-50 20-60 5-20 5-20 5-20 5-20 5-15
10-50 20-60 5-15
10-50 20-60 5-20 5-20 5-20 5-20 5-15
10-50 20-60 5-15
10-50 20-60 5-10
10-50 20-60 5-20 5-20 5-20 5-20 5-15
10-50 20-60 5-15
5-20 5-30
5-15 5-25
5-20 5-30
5-15 5-25
5-20 5-30
10-40 10-60 6-15 6-15
10-40 10-60
10-40 10-60
10-40 10-60
10-40 10-60
5-15" 5-15"
10-40 10-60
10-40 10-60
10-40 10-60
10-40 10-60
10-40 10-60
10-40 10-60
10-40 10-60
10-40 10-60
10-40 10-60 10-25 6-15 6-15 6-15
5-25 5-30
1-8" 1-8"
1_81) 1_81)
1_81) 1_81)

1) - Dotyczy gwintownikéw = M3

BIT

34

<1,5xD
E/O/P
5-15
5-15

5-15
5-15

5-15

Nazwa

MF
UNC
UNF
UN-8
UNEF

RC
NPT
NPTF
NPSF
BSW
BSF
EGM
EG UNC
EG UNF
Pg

Tr
Materiat

Nr strony

Nakroj
Typ otworu

Chtodziwo

P1
P2
P3
P4
P5
P6
P7 P
P8
P9
P10
P11
P12
P13
P14

M1

M2 M

M3

K1
K2
K3
K4 K
K5
K6

N1
N2
N3
N4
N5 N
N6
N7
N8
N9
N10

S1
S2
S3

S4
S5 S
S6

S7
S8

H1
H2
b H

H4



Nazwa
C-TN2 C-SR-TN2 C-SR-TC
g
1
M 85 85
MF 86 86
g
£ unc 87
2
2 uNF 88
UNEF
G 89
Material PM/HSSE PM/HSSE PM/HSSE
Nakréj C/2-3P C/2-3P
Ii\ \i
Typ otworu "!" ‘\'v') ‘\'v'
<3xD <3xD
Chtodziwo E/O E/O E/O
P1 10-30 10-30 10-30
P2 10-30 10-30 10-30
P3 10-30 10-30 10-30
P4 10-30 10-30 10-30
E5 10-25 10-25 10-25
P6 10-30 10-30 10-30
P P7 10-25 10-25 10-25
P8
P9
P10 10-30 10-30 10-30
P11 10-25
P12
P13 10-25
P14
M1 10-25 10-25 10-25
M M2 10-25 10-25 10-25
M3 10-25
K1
K2
K K3
K4
K5
K6
N1 20-40 20-40 20-60
N2 20-40 20-40 20-60
N3 20-40 20-40 20-60
N4 20-60
N ns 20-60
N6
N7 20-40 20-40 20-60
N8 20-40 20-40 20-60
N9
N10
S1
S2
S3
S S4
S5
S6
S7
S8
H1
H H2
H3
H4

Wygniataki | Frezy do gwintow

wanN

E-SR-TC

ﬂ ﬂ
85 85

PM/HSSE
E/N,5-2P

E/O
Ve (m/min)
10-30
10-30
10-30
10-30
10-25
10-30
10-25

10-30
10-25

10-25

10-25
10-25
10-25

20-60
20-60
20-60
20-60
20-60

20-60
20-60

E-SR-IK-TC

85

PM/HSSE

E/,5-2P

<3xD
E/O/MQL

15-50
15-50
15-50
15-50
10-30
15-50
10-30

15-50
10-30

10-30

10-25
10-25
10-25

20-60
20-60
20-60
20-60
20-60

20-60
20-60

E-SR-IKR-TC

85

PM/HSSE

E/N,5-2P

(i
<3xD
E/O/MQL

15-50
15-50
15-50
15-50
10-30
15-50
10-30

15-50
10-30

10-30

10-25
10-25
10-25

20-60
20-60
20-60
20-60
20-60

20-60
20-60

TABELA DOBORU

CTM

92

92

VHM

E/O

100-250
100-250
100-250
100-250
100-250
110-180
110-180
110-180
110-180
90-160
90-160
90-160
60-160
60-160

60-120
60-120
60-120

70-150
70-150
70-150
70-150
70-150
70-150

150-350
150-350
150-350
150-350
150-350
150-350
150-350
150-350

20-80
20-80
20-80
20-80
20-80
20-80
20-80
20-80



Gwintowniki reczne

TABELA DOBORU

KPL/2

95/96 /97

101/102/103

106

107

1M1

12

HSS
C/2-3P

1L
2,5XD
E/OIP

[CRCNENE)

€]

KPL/3

95/96/97

105

110

HSS
C/2-3P

2,5xD
E/O/P

GEEE

€

KPL/3-P

108

HSSE
C/2-3P

<2,5xD
E/OIP

G & F&&&E

GE&E&E &&

INOX

KPL/3-P-TN2

HSSE
C/2-3P

2,5XD
E/O/P

EEE&E

€]

&G & & & &

HRC40

KPL/3-P-TC

100

104

109

HSSE-PM

& & E &

Nazwa

MF

UNC

UNF

@
Nr strony

BSW
BSF

Pg

Materiat

Nakréj
Typ otworu

Chtodziwo

P1
P2
P3
P4
P5
P6
P7 P
P8
P9
P10
P11
P12
P13
P14

M1

M2 M

M3

K1
K2
K3
K4 K
K5
K6

N1
N2
N3
N4
N5 N
N6
N7
N8
N9
N10

S1
S2
S3

S4
S5 S
S6

S7
S8

H1
H2
b H

H4



Narzynki maszynowe TABELA DOBORU

Nazwa 800 800 SPN Ms INOX

M 115 115 115 115

MF 116/117 /118 116/117 /118 116/117 /118 116 /117 /118
UNC 119
UNF 120

121 121 121 121

Nr strony
@

R 122
BSW 123
BSF 124

NPT 125

Wykonanie SPN - Sko$na powierzchnia Docierane; specjalna geometria Docieranie; specjalna geometria
natarcia

Materiat HSS HSS HSS HSSE
Nakroj 1,75P 1,75P 1,25P 2,25P

Chtodziwo E/OIP E/O/P E/OIP E/O/IP

P1 4-8 4-8 4-8
P2 3-6 3-6 3-6
P3 3-6 3-6 3-6
P4 2-5 2-5 3-6
P5 2-5 2-5 3-6
P6
P e
P8
)
P10 1-3 1-3 1-5
P11 1-5
P12
P13 2-6
P14 2-6

M1 2-6

M m 26

M3

K1 58

K3 5-8
K K4 2-5

K5 2-5
K6

N1
N2
N3 10-20 10-20 10-20
N4 10-20 10-20 10-20
N ns 5-15
N6 1-5
N7 712 7-12 10-15 10-15
N8 10-15 10-15 12-18 10-15
N9 20-30 15-25
N10 6-10 8-12

S1
S2
S3

s4
S
S6

S7
S8

H1
H2
H3
H4

T



Narzedzia wiertarskie TABELA DOBORU

MAasTerDRILL 1300 300 INOX
DIN-6537 DIN-6537 DIN-6537 DIN-6537 DIN-6537 DIN-6537 DIN-6537 DIN-6537 DIN-6537 N
3xD 5xD 3xD 3xD 5xD 5xD 8xD DIN-6537 | DIN-6539 5xD 5xD DIN-338  DIN-338  Forma
m7 m7 m7 m7 m7 m7 m7 m7 h7 m7 m7 h8 h8 Tolerancja
129/130/131 132/133/134 129/130/131  129-131 132-134 132-134  135/136/137 139/140/ 141 138 142143/ 144 142/ 143/ 144 145/ 146 /147 145/ 146 /147 Nr strony
A35°+40° A35°+40° A35°+40° A35°+40° A35°+40° A35°+40° A35°+40° A35°+40° A35°+40° A15° A15° A36° A36° Geometria
5140° 5140° 5140° 5140° 5140° 5140° 5140° 5140° 6118° 5130° 5130° 5130° 5130°
Chtodzenie
IK IK IK IK IK IK IK wewnetrzne
VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM HSSE HSSE Materiat
_ R R Rodzaj
AT AT AT AT AT AT AT AT B TN2 powioki
. . . . . . . . . . . . . Rozaj
3+20 3+20 3+20 3+20 3+20 3+20 3+20 2,35+14 0,75+2,9 3+20 3+20 1+16 1+16 $rednic
Ve (m/min)
110¢c 100 c 70¢c 90c 60c 80¢c 50 ¢ 70 a 55a - - 35¢ 40c P1
110c 100 ¢ 70¢c 90c 60 c 80 ¢c 50c 70 a 55a - - 28b 32b P2
100 c 9Nc 70¢c 90c 60c 80c 50 ¢ 70 a 55a - - 28b 32b P3
110¢c 100 c 50 b 70b 45b 60 b 40b 50a 40 a - - 18b 21b P4
100 c 90c 50 b 70b 45b 60 b 40 b 50 a 40 a - - 18 b 21b E5]
95¢ 85¢c 50 b 70b 45b 60 b 40 b 50 a 40 a - - 18b 21b P6
85¢c G 40b 50 b 35b 40 b 30b 40 a 30a - - - - P7 P
65c¢c 55Ic] 40 b 50 b 35b 40 b 30b 40 a 30a - - - - P8
65c 55Ic] 30b 40b 30b 35b 25b 30a 25a - - - - P9
60 c 50 c 50 b 70b 45b 60 b 40 b 50 a 40 a - - 18b 21b P10
55]C] 45¢c 40 b 50 b 35b 40 b 30b 40 a 30a - - - - P11
55¢ 45¢c 30b 40 b 30b 35b 25b 30a 25a - - - - P12
60 c 50c 50 b 60 b 45b 55b 40 b 50 a 40 a - - 13 b 15b P
60 c 50 c 50 b 60 b 45b 55b 40 b 50 a 40 a - - 13b 15b P14
60 b 50 b 30b 40b 30b 35b 25b 30a 25a - - 10b 12b M1
60 b 50 b - . M2 M
60 b 50 b 30b 40 b 30b 35b 25b 30a 25a - - - - M3
120d 110d 100 d 120d 90d 110d 80d 100 b 80b - - 35d 40d K1
95d 85d - - - - - - - - - - - K2
120d 110d 80d 100 d 70d 90d 60d 80b 60 b - - - - K3 K
100d 90d 80d 100 d 70d 90d 60d 80b 60 b - - - - K4
85d 75d 65d 80d 60d 70d 50d 65 b 50 b - - - - K5
85d 75d 65d 80d 60 d 70d 50d 65b 50 b - - - - K6
250 e 220 e 200 e 250 e 180 e 220 e 160 e 200 b 160 b 250 e 250 e 37d 43d N1
250 e 220 e 200 e 250 e 180 e 220 e 160 e 200 b 160 b 250 e 250 e 37d 43d N2
250 e 220 e 200 e 250 e 180 e 220 e 160 e 200 b 160 b 250 e 250 e 27¢c 31c N3
250 e 220 e 200 e 250 e 180 e 220 e 160 e 200 b 160 b 250 e 250 e 27c 31c N4
200 e 180 e 160 e 200 e 150 e 180 e 130 e 160 a 125a 200 e 200 e 32d 37d N5 N
200 e 180 e = = 5 5 - - - 150 d 150d - - N6
120 c 110d 100 c 120 c 90c 110¢c 80c 100 b 80 b 200 c 200 c 38¢c 44 c N7
150 ¢ 135¢ 120 ¢ 150 ¢ 110c¢c 135¢ 100 ¢ 120 b 100 b 200 c 200 c 41b 47 b N8
150 c 135¢ 120 c 150 c 110¢c 135¢ 100 ¢ 120 b 100 b 200 c 200 c 41b 47b N9
150 ¢ 135¢ = s 5 5 5 - - 200 ¢ 200 ¢ - - N10
25a 22a 20a 25a 18 a 22 a 15a 20a 16 a - - 9b 10b S1
25a 22a 20a 25a 18a 22 a 15a 20a 16 a - - 9b 10b S2
25a 22a = = o o o o = o s s o S3
25a 22a - - - - - - - - - - - S4
25a 22a = S o o o o = o s s o S5 S
60 b 50b 40 b 50 b 35b 45b 30b 40 a 30a - - 24 b 28b S6
60 b 50 b 30b 40b 30b 35b 25b 30a 25a - - 12a 14 a S7
60 b 50b 30b 40b 30b 35b 25b 30a 25a - - 12a 14 a S8
- - - - - - - - - - - - - H3 H
B B - - - - - - - - - - - H4

Tabela zawiera zalecane $rednie predko$ci skrawania Vic w m/min oraz symbole grup posuwdw w tabeli na stronie nastepnej



Narzedzia wiertarskie TABELA DOBORU

WST WDG Nawiertaki Fazowniki Pogtebiacze Rozwiertak
E Stozkowe Fazg;v nik Walcowy
=
c
s
2
£
g 5
3 5
S >
& & :
] £
o
- T N
2 ®©
2 -
5 z
= a
o
©
9
b=
g
=
Norma NC NC DIN-333A  DIN-6537L DIN-6537L DIN-335  DIN-335 DIN-335 DIN-373
Tolerancja
Nr strony 148 149 150 150 151 152 152 153 153 153 155 156 157
Geometria 590° 5120° 560° 590° 590° 590° 590° 530/45/60°
Chtodzenie
wewnetrzne
Materiat HSS VHM HSSE HSSE HSS VHM VHM :g‘ssé :ssgé HSSE-Co8 HSS HSS
Rodzaj - AT N2 N2 - AT AT - N2 TC
powtoki
Rodzaj 2,5+10,2 3+16 2,5+10,2 0,8+10 420 4+20
Srednic

TABELA ZALECANYCH POSUWOW MM/OBR.

Srednica wiertla

Grupa

Cc1 c2 Cc3 C4 C5 cé c8 c10 ¢12 C14 C16  C20
a 0,015 0,030 0,038 0,047 0,053 0,060 0,075 0,09 0,100 0,420 0,127 0,160
b 0,020 0,050 0,070 0,085 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200 0,230 0,250 0,270
c 0,023 0,080 0,00 0,130 0,150 0,80 0,250 0,270 0,280 0,300 0,330 0,370
d 0,030 0,00 0,160 0,180 0,220 0,240 0,300 0,370 0,400 0,450 0,480 0,500
e 0,035 0,120 0,200 0,250 0,270 0,300 0,350 0,450 0,470 0,500 0,530 0,550
f 0,050 0,450 0,220 0,250 0,320 0,400 0,490 0620 0,650 0,720 0,850 0,900
g 0,070 0,160 0,250 0,270 0,360 0,470 0,620 0830 0,900 0950 1,100 1,200
h 0,090 0,200 0,270 0,300 0,400 0,520 0,750 1,000 1,100 1,200 1,300 1,350

Symbole grup posuwéw umieszczone sa w tabeli doboru wiertet obok zalecanej predkos$ci skrawania



5

M7
- v
M9

Material group /

JAK DOBRAC | ZAMOWIC PRODUKT?

MASTCRTA, 800 800 FAN-I200 Lo
BHL | BIKRHL CRISHL CRISKHL ERISHL ERISKHL CTN  BIN  CROIN  C 8 | cRw BT cReTc
| I I
| |
P 3
i
[}
016 tsrte | 15/16 | 15i16 | isiie | s/l | 1718 | i7/ie | 17/t | 19720 FNETEEN ) 6 )
35/% 353 | 95/% | 3% | G/ | /%6 | 33 | s/ | 3/ | e |BIae|®ae wawad W
E) © ) e
& 3 o ® o o uNF
s
o ) o o uner
O] C) 6 o ) w0 3 w c
) Rp
i Re
s NPT
i) NPT
” NesF
£ Bsw
BsF
i) 0 eom
a0 & G uNe
51 o EGUNF
Py
™
HSSEPM | HSSEPM | HSSEPM HSSEPM  HSSEPM HSSEPM HSSEPM HSSEPM HSSEPM  HSSEPM| HSSEPM| MSSEPM HSSEPM  HSSEPM Waterial
oes | Bes | cea | cea | ens2 | Ens2 | cea | mas | o2a | cea | mas | cea | eas | ced Nalaj
I 0B e
<HD | <hD | <250 | <250 | <250 | <250 | <150 | <30 | <250 | <150 | <m0 | <260 | <mD | <250
EoP | EomoL 0P | EomoL | EOP | EoMoL  EoP | Eop | Eop | Eop | Eop | Eop | Eoe | moP Chiodzivo
! Stal
Pt ol automatowa 1040 w40 0% 40 208 1035 1035 1035 s20 | s | s 103 103 P
P2 (G505 % wyzarzona 1040 w40 %0  dodo 208 1035 03 03 520 | s20 | s20 o3 03 P2
P3| stalwegiova > 055 % wyzarzona 1040 1040 0% 40 208 1035 foss 1035 520 | 520 | s0 103 1035 P
sl =055 1040 w40 0% 040 2% 1035 103 1035 520 | s | sw 103 103 Pa
75| >0s5 1040 040 0% 040 2% 520 52 52 sw s Ps
P6 1040 1040 2050 1040 2050 1035 10-35 10-38 520 520 520 10-35 10-35 Pe
P o it o mw e sm  Sm  sm  sm s 5w n P
b Sunsorczon 1040 040 050 040 2050 s s Po
o 55" Po
P1 1040 w40 s o4 s 1035 1035 1035 520 | s | sw 103 103 P10
Pii|  Stal wysokostopowa  wysokostopow st narzedziowa 1040 040 050 1040 208 sa 52 Pit
515" Piz
Pepe— T 515 515 525 515 525 515 515 515 515 515 P13
| Martenzytyczna 515 515 525 515 525 515 515 515 515 515 P14
[ Austeniyezna 515 525 515 55 515 535 515 515 515 i
Ep— [ Austntyczna 515 525 515 525 515 535 55 515 515 s 5w w2 M
["Duplex 515 525 515 525 515 525 515 515 515 510 510 3
Zeliwo.
00 05 1030 1050 0% 108 515 515 s15 | 515 s15 | sis K
GIvicar 13 105 1030 105  10a0 108 &5 sis sis | s sis s «
w1 G 0% 105 1030 10 1% 105 1025 1025 1025 515 | 515 | 515 to2s 102 ©
o ciagie (GIE) 0% 105 1030 108 1% 105 1025 1025 1025 515 | 515 | 515 to2s w025 e
Tl steokiana (GIS) 3 105 103 o5 1030 1080 oz 1025 1025 s | 515 | 15 1025 1025 K5
s15 515 515 | 515 515 sis K6
Metale iotelazne
10 05 3 s 1030 108 N
Stopy aumiium o brébi pastycnei
o Ll 10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-50 N2
Sz 030 05 1030 1080 103 1050 1030 03 1025 ¥ 0% N
Siopy stomiar oefewmicze Sz 1030 1050 1030 1050 1030 1050 1030 1050 025 | 1025 1030 i
STz 1030 1050 1030 | 1050 1030 1050 1030 1030 s |52 1050 w N
Siopy magnez 0 o5 1030 1050 o3 1050 e
Ceysia miodz.risiop 13 105 130 105 foa0 1o 030 i3 30 s20 | 5w | sm %0 | 10w 7
T 0% 105 1030 10 1% 105 103 103 103 50 | 52 | 52 1% 103 o
br 10-30 10-50 1030 10-50 1030 10-50 N9
Wiysoka wyzymaloss s25 | 52 s2s  s2s 525 25 0% 0% 10
st CE T T R T U [T st
52| Nabazie Fe. 18" 18 18 18" 18 18 s2
183|  Stopy zaroodpome. s3
s Na bazie NiCo 4
Iss| s S
s Capy ban W e [T e s6
[s7]  Stopytytanu Stopya-ip &7
s8] Stopy B s8
Waterial twarde
i Wi
H 72l samatouana e
s ‘ w H
M45 075 70 14 - 25 60 49 380 .
M5 080 70 14| - 25 60 49 420 . 0 0 0 °
M6 100 80 18 - 30 60 49 500 . L L L o
800 M7 100 80 18 - 30 70 55 600 .
Gwint metryczny DIN-13 M8 125 9 20 - 35 80 62 680 . . . . °
c C-LH B B-LH B B MO 125 90 20 - 35 90 7.0 7.80 °
M10 1,50 100 20 - 39 100 80 850 . . . . °
NV " E—
a M | s15 B B B B B
K 10-25 515 515 515 5-15. 515,
N | o35 | s25 | s25 | s25 | s25 | 525
h s
|3 '
o
Rl Rl o
Al Al

Rodzaj materialu obrabianego

Typ otworu

Materiat

Rodzaj powloki

Nakroj C/2-3P | C/2-3P

I I I T O o INDEX s

Cd, o 2 el C4-121102

Tolerancja 1ISO1(4H)

M1 025 6 075

Mi1 025 40 6 - - 25 21 085 GEN

M12 025 40 6 - - 25 21 095 Qb L[]

Mi4 030 40 7 - - 25 21 110 .

v DIN-371

¢y,

Tolerancja

M1,6 035

M17 035

Mi8 035

M2 0,40

M22 045

M23 040

M25 045

M26 045

M

¢, P c2-22101

Tolerancja 1SO2 (6H)

M3 050 5 10 - 18 35 27 250 ° °

M35 060 56 12 - 20 40 30 290 ° °

M4 070 63 12 - 21 45 34 330 L] L]

M45 075 70 14 - 25 60 49 380 ° °

M5 080 70 14 - 25 60 49 420 L] [ ]

M6 100 80 18 - 30 60 49 500 . .
100 80 18 - 30 70 55 600 ° °
125 90 20 - 35 80 62 680 3 ]
125 90 20 - 35 90 70 7,80 ° °

Mi0 150 100 20 - 39 100 80 850 . .

HSSE

B/4-5P

HSSE

B/4-5P

[

&) B
HSSE HSSE
B/4-5P B/4-5P

° o
° o
° o
° o

- 6 Przyktad
C2-221101-0080

Gwintownik 800 M8-6H DIN-371 C LH HSSE

1. W tabeli doboru odszuka¢ materiat obrabiany

2. Wybra¢ wykonanie w danej grupie narzedzi

3. Odszukac nr strony w katalogu dla wybranego

rodzaju gwintu

4. Odszuka¢ wykonanie narzedzia na wskazanej stronie

katalogowej
5. Wybra¢ wtasciwy wymiar gwintu
6. Zbudowac¢ indeks i nazwe

7. Sprawdzi¢ polecang predkos¢ skrawania



Jedno rozwigzanie, brak ograniczen

Przekonaj sie dlaczego zmienia tak wiele
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SPIS TRESCI
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INFORMACJE TECHNICZNE







vEUIS)

Gwintowniki maszynowe




| TABELE DOBORU NARZEDZI 1-8
. STRONY KATALOGOWE 15-82
gm:g;; Gwintowniki maszynowe wysokowydajne MASI'ERTAP mox 800 15-22
gm:g;; Et Gwintowniki maszynowe wysokowydajne z chwytem wydtuzonym 800 23
M gm:g;; Gwintowniki maszynowe wysokowydajne F L H S C 24-29
DIN-352 Gwintowniki maszynowe krotkie 30
ug:;;mp Gwintowniki maszynowe do nakretek
KOMBI  Wiertio-Gwintownik NUT-TAP BIT KOMBI 31-34
BIT Gwintowniki maszynowe - BITS
gm:g;l Gwintowniki maszynowe wysokowydajne MAS,ERTAP ﬁx Boo F AN'EOO 35-57
1400 INOX GG GAL S-NC
MF DIN-2181  Gwintowniki maszynowe krotkie 52-54
“gﬁ.{AP Gwintowniki maszynowe do nakretek NUT-TAP NGMfF 55.57
Bm:g;; Gwintowniki maszynowe wysokowydajne MasTter7AP 800 x 800 58-60
UNC
DIN-352 Gwintowniki maszynowe krétkie 61
gm:g;l Gwintowniki maszynowe wysokowydajne MAasTter7/ P 800 x 800 62-64
UNF
DIN-2181 Gwintowniki maszynowe krotkie 65
UNEF ~DIN-374  Gwintowniki maszynowe wysokowydajne 800 x 800 66-67
DIN-5156  Gwintowniki maszynowe wysokowydajne MasTter7AP 800 x 800 68-70
G ~DIN-5157  Gwintowniki maszynowe krotkie Ms 71
DIN-5157  Gwintowniki maszynowe krétkie 72
NGRf Gwintowniki maszynowe krotkie NGRf 73
Ro/R DIN-5156  Gwintowniki maszynowe wysokowydajne m 74
P/RC
~DIN-5156  Gwintowniki maszynowe wysokowydajne Boo 74
NPT :gm:g;l Gwintowniki maszynowe wysokowydajne 800 75
NPTF ~DIN-374 Gwintowniki maszynowe wysokowydajne 800 76
NPSF ~DIN-5156  Gwintowniki maszynowe wysokowydajne 800 77
BSW DIN-371 Gwintowniki maszynowe wysokowydajne 800 78
DIN-376 PGSR
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_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne M

Gwint metryczny ISO DIN-13 MAsTeRTAFP

B-HL B-IKR-HL  C-R45-HL C-R45-IK-HL E-R45-HL E-R45-IK-HL
60°
%

HSSE 1,
PM 1
2
| J
kel o ©
151 151
DIN
b 74 |
Rodzaj materiatu obrabianego % %% % % %% %
Typ otworu E E
<3d <25d <25d <2,5d <2,5d
Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki HL HL HL HL HL HL
Nakroj B/4-5P B/4-5P C/2-3P C/2-3P E/152P E/152P

roms | gy
|
T B e N N I N

M1 025 40 6 13 25| 21
M1,1 025 40 6 13 2,5 21
M1,2 025 40 6 13 25| 21
M1,4 030 40 8 13 25| 21

DIN-371

Y T R N

M1,6 035 40 8 13 25| 21| 1,25
M1,7 035 40 8 13 2,50 2111°1,35
M1,8 035 40 8 13 25 21 145
M2 0,40 45 10 13 28 21 1,60
M22 045 45 10 13 28| 21| 1,75
M2,3 040 45 10 13 28 21 1,90
M25 045 50 9 14 28 21 2,05
M26 045 50 9 14 2,8 2,4 2,15

MAsTer A7

e owen T
oxsme

(@)
=
=)
=
S

M3 050 56 5 18 35 27 250 . 5 . - o
M35 060 56 6 20 40 30 290 BEEEN e ] . - .
M4 070 63 7 21 45 34 330 . - . : .
M45 075 70 75 25 60 49 3,80 . - . - .
M5 080 70 8 25 60 49 420 . o . . .
M6 1,00 8 10 30 60 49 500 . o . . .
M7 100 8 10 30 70 55 6,00 . o o o o
M8 125 90 13 35 80 62 6,80 . o 3 3 .
M9 125 90 13 35 90 7.0 780 ) o o o o
M10 1,50 100 15 39 100 80 850 . o . . .

Ve (m/min)
® Dostepne z magazynu 5-40 5-50 5-40 5-50 5-40
O Na zapytanle 5-15 5-25 5-15 5-25 5-15
10-30 10-50 10-30 10-50 10-30
10-30 10-50 10-30 10-50 10-30
1-8 1-8 1-8 1-8 1-8




Q
;
W
2
<

_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny ISO DIN-13 MasterTAP
B-HL B-IKR-HL  C-R45-HL C-R45-IK-HL E-R45-HL E-R45-IK-HL
60°
%i% [ [ [ @
HSSE I,
PM l,

i F——%1

— 'C;‘ ©

DIN s s

376
Rodzaj materiatu obrabianego % %% % % % %
Typ otworu h‘g«

<3d <25d <254 <25d <25

Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki HL HL HL HL HL HL
Nakroj B/45P B/45P C/2-3P C/2-3P E/152P E/152P

DIN-376

G, P L L b Ca o e O e S - I
5

)
@
=
)

M8 125 90 15 - 60 49 680 o o o o o o
M10 150 100 17 - 7,0 55 850 o o . o o o
M12 175 110 18 - 90 7,0 10,20 o o o o o o
M14 200 110 20 - 11,0 90 12,00 o o o o o °
M16 200 110 20 - 120 9,0 14,00 o o o o o o
M18 2,50 125 25 - 140 11,0 1550 o o o o o o
M20 250 140 25 - 160 120 17,50 o o o o o o
M22 250 140 25 - 180 14,5 19,50 o o o o o o
M24 300 160 30 - 18,0 14,5 21,00 o o o o o °
M27 3,00 160 30 - 20,0 160 24,00 PN e o . o o o
M30 3,50 180 35 - 220 18,0 26,50 . o . o o o
M33 3,50 180 35 - 250 20,0 29,50 ) o ) o o o
M36 4,00 200 40 - 28,0 22,0 32,00 . o . 0 o o
ISO Ve (m/min)
P 5-40 5-50 5-40 5-50 5-40 5-50
M 5-15 5-25 5-15 5-25 5-15 5-25
K | 1030 1050 | 10-30 | 10-50 | 10-30 10-50
N | 10-30 1050 | 10-30 | 10-50 | 10-30 10-50
S 1-8 1-8 1-8 1-8 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie



Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny ISO DIN-13

800 (

C-TN2 B-TN2  C-R40-TN2
60°
Ei’,g i
Iy
HSSE |
3
I,
| [ _ |
| |
kel o ©
DIN Q 51
371
Rodzaj materiatu obrabianego %@ %@El %@El
Typ otworu E g
< 15d <3d <25d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powtoki TN2 TN2 TN2
Nakroj C/2-3P B/4-5P C/2-3P
.IIIIIII. = =
M3 050 56 10 5 18 35 277 250 00 ° ° °
M35 060 56 12 6 20 40 30 290 0035 ° ° °
M4 0,70 63 12 7 21 45 34 3,30 00 ° ° °
M45 075 70 1475 25 60 49 380 . . .
M5 0,80 70 14 8 25 6,0 49 4,20 0050 ° ° °
M 6 1,00 80 18 10 30 6,0 4,9 5,00 0060 ° ° ° m
M7 100 8 18 10 30 70 55 6,00 . . .
M8 125 90 20 13 35 80 6,2 6,80 0080 ° ° °
M9 125 90 20 13 35 90 70 7,80 0090 ° ° °
M10 1,50 100 20 15 39 10,0 8,0 8,50 0100 ° ° °
Ve (m/min)
P 5-35 5-35 5-35
M 5-15 5-15 5-15
K 5-25 5-25 10-25
N 10-30 10-30 10-30
S - - -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




M _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny ISO DIN-13 800X
C-TN2 B-TN2 C-R40-TN2
60°
A
HSSE | I

DIN ] g” ©
376 °

Rodzaj materiatu obrabianego

(] (V]
Typ otworu g
BE <3d

<1.5d

ElMK  [FlMK] %@

<2,5d

Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powtoki TN2 TN2 TN2
Nakroj C/2-3P B/4-5P C/2-3P

Norma =
T owew [

)

| oex | 513X01
M3 050 5 11 5 - 22 18 250 o o o
M4 070 63 12 8 - 28 21 330 o o o
M5 080 70 14 10 - 35 27 420 o o o
M6 100 8 18 12 - 45 34 500 o o o
m M8 125 90 20 15 - 60 49 680 o o o
M10 1,50 100 20 17 - 7,0 55 850 ) ) )
M12 1,75 110 24 18 - 90 70 10,20 o o o
M14 2,00 110 25 20 - 11,0 9,0 12,00 o . o
M16 2,00 110 32 20 - 120 90 14,00 o o o
M18 2,50 125 32 25 - 140 11,0 1550 o o o
M20 250 140 32 25 - 16,0 12,0 17,50 . o o
M22 250 140 32 25 - 18,0 14,5 19,50 o ° o
M24 3,00 160 38 30 - 18,0 14,5 21,00 . o .
M27 3,00 160 38 30 - 20,0 16,0 24,00 . . .
M30 350 180 40 35 - 22,0 180 26,50 o o o
M33 350 180 45 35 - 250 20,0 29,50 o o o
M36 4,00 200 50 40 - 28,0 22,0 32,00 0 . .
M39 4,00 200 55 40 - 32,0 24,0 3500 o . .
M42 4,50 200 60 45 - 32,0 24,0 37,50 ° ° °
M45 450 220 60 45 - 36,0 290 40,50 o o o
M48 500 250 65 50 - 36,0 29,0 43,00 o o o
M52 500 250 65 50 - 40,0 32,0 47,00 o o o
1ISO Ve (m/min)
P 5-35 5-35 535
M 5-15 5-15 5-15
K 5-25 5-25 10-25
N 10-30 10-30 10-30
S ] ] -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny I1SO DIN-13 800
(o3 C-LH B B-LH B B

60°
%

HSSE

DIN
371 | [ — _ L

) i  © ©
BENEONEOEDREEEEB
MmN o

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E E
T <15d T <15d <3d

<3d

Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE

Rodzaj powtoki

Nakroj C/2-3p C/2-3P B/45P B/4-5P B/4-5P B/4-5P

o | o
o lwown|  [sownl [ [ ] |
1 T T N S S

0,75 0010 °
13 2,5 2,1 0,85

[ 0ot1
- 13 25 21 095 . .
- 13 25 21 110 U e .

(s [soren
o

0,25
M1,1 0,25 40
M12 025 40
M1,4 0,30 40

~N o o o
1
[ ]

13 25 21 135

M17 035 40 8 - . o
M18 035 40 8 - 13 25 21 145 . o
M2 040 45 10 - 13 28 21 1,60 o .
M22 045 45 10 - 13 28 21 175 o o
M23 040 45 10 - 13 28 21 190 . o
M25 045 50 9 - 14 28 21 205 o o
M26 045 50 9 - 14 28 21 215 . o

DIN-371

oo
M3 050 56 10 - 18 35 27 250 . o . . . o
M35 060 56 12 - 20 40 30 290 . o o o o o
M4 070 63 12 - 21 45 34 330 o o o o o o
M45 075 70 14 - 25 60 49 3,80 o o B o o o
M5 080 70 14 - 25 60 49 420 o ° B o B o
M6 100 80 18 - 30 60 49 500 o o o B . o
M7 100 8 18 - 30 7,0 55 6,00 o o o o o o
M8 125 90 20 - 35 80 62 6,80 . o o o o o
M9 125 90 20 - 35 90 7,0 7,80 ) o o o o o
M10 1,50 100 20 - 39 100 80 850 . o . . . o
Ve (m/min)

® Dostepne z magazynu P 5-20 5-20 5-20 5-20 5-20 5-20

O Na zapytanie M 5 - - - - -

K 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15

N 5-25 5-25 5-25 5-25 5-25

S _ _ R R R




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny I1SO DIN-13 800
(o3 C-LH B B-LH B B

60°
%

HSSE

DIN

i) i) ©
BB YA NENOEEE K

Rodzaj materiatu obrabianego

(] (] (]
HI1H |
T <15 <150

Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powtoki

Nakroj C/2-3p C/2-3P B/45P B/4-5P B/4-5P B/ 4-5P

Ga P bk ol Co, a
M3 050 56 11 - - 22 18 250 o o o o o o
M4 070 63 12 - - 28 21 330 N e o . 0 ) )
M5 080 70 14 - - 35 27 420 OIS e o o o o o
M6 100 80 18 - - 45 34 500 BN e o o o o o
M8 125 90 20 - - 60 49 680 BN e o o ) ) o
M10 150 100 20 - - 70 55 850 o o o o o o
M12 175 110 24 - - 90 7,0 10,20 o . . . o o
M14 200 110 25 - - 110 90 12,00 . o . o o o
M16 2,00 110 32 - - 120 90 14,00 BEEN e . o o o o
M18 250 125 32 - - 14,0 11,0 1550 . o . o o o
M20 250 140 32 - - 16,0 120 17,50 [ZNN e . o o o o
M22 250 140 32 - - 180 14,5 19,50 [ZZN e o . o o o
M24 300 160 38 - - 180 14,5 21,00 o o o o o o
M27 300 160 38 - - 20,0 16,0 24,00 o o o o o o
M30 350 180 40 - - 220 18,0 26,50 o o . o o o
M33 350 180 45 - - 250 20,0 29,50 BOREGN o o o o o
M36 400 200 50 - - 280 22,0 32,00 o o . o o o
M39 400 200 55 - - 320 240 3500 BORCN e o . o o o
M42 450 200 60 - - 32,0 240 37,50 BOFLN e o . o o )
M45 450 220 60 - - 36,0 29,0 40,50 o o o o o o
M48 500 250 65 - - 36,0 29,0 43,00 o o . o o o
M52 500 250 65 - - 40,0 32,0 47,00 . o . ) ) o
ISO Ve (m/min)
B 5-35 5-20 5-20 5-20 5-20 5-20
M S S 5 5 5 -
K | 1025 5-15 5-15 515 5-15 5-15
N 10-35 5-25 5-25 5-25 5-25 5-25
S - 5 5 - 5 -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny ISO DIN-13 800
C-R40 C-LH-L40 C-R40 C-R40

60°

%
!
HSSE |
S S
1,
DIN
37 — — -
kel ©
Q

i  © ©

2d,

Rodzaj materiatu obrabianego % % % %

H B EE
<255 <25d <2,5d <25

Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE HSSE

Rodzaj powtoki

Nakroj C/23p C/2-3P C/2-3P C/23P

O N R
(oo [ [ [ [ [ |
I T S S N

025 6 0,75 [N
M1,1 0,25 4o - 6 13 2,5 2,1 085 EH o
M1,2 025 40 - 613 25 21 095 .
M1,4 030 40 - 813 25 21 110 .

]
(o fsozen| [ | [ [ [ |
| 0016 |

[ ]
M1,7 035 40 - 8 13 25 21 135 o
M1,8 035 40 - 8 13 25 21 145 [UEN e
M2 040 45 - 10 13 28 21 1,60 o
M22 045 45 - 10 13 28 21 175 o
M2,3 040 45 - 10 13 28 21 1,90 o
M25 045 50 - 5 14 28 21 205 .
M26 045 50 - 5 14 28 21 215 .

M3 050 56 - 5 18 35 27 250 [JIEN . o
M35 060 56 - 6 20 40 30 290 . 0 ) 0
M4 070 63 - 7 21 45 34 330 o o o o
M45 075 70 - 75 25 60 49 3,380 o o o o
M5 080 70 - 8 25 60 49 420 o o o o
M6 100 80 - 10 30 60 49 500 o B B o
M7 100 8 - 10 30 70 55 6,00 o o o o
M8 125 90 - 13 35 80 62 6,80 . o . o
M9 125 90 - 13 35 90 7,0 7,80 o o o o
M10 1,50 100 - 15 39 100 80 850 . o . o
Ve (m/min)

® Dostepne z magazynu P 5-20 5-20 5-20 5-20

O Na zapytanie M - - - -

K 5-15 5-15 5-15

N 5-25 5-25 5-25

S - - -




M _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny ISO DIN-13 800
C-R40 C-LH-L40 C-R40 C-R40

60°
%

HSSE !

DIN
376 |> [ _ | b

) ©
Rodzaj materiatu obrabianego % El IE' @

(N I
Typ otworu E E E

<25d <25d <25d <25d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE HSSE

Rodzaj powtoki

Nakroj C/2:3P C/2:3P C/2:3P C/2:3P
511101 | D2-591101| D2-51110
M3 050 56 - 5 - 22 18 250 JOEON e ° ° o
M4 070 63 - 8 - 28 21 330 . o ° o
M5 080 70 - 10 - 35 27 420 N e ° ° o
M6 100 8 - 12 - 45 34 500 BOOEON e o o o
M8 125 90 - 15 - 60 49 680 BN e o o o
M10 150 100 - 17 - 70 55 850 o o o o
M12 175 110 - 18 - 90 7,0 10,20 o . o o
M14 200 110 - 20 - 11,0 90 12,00 . o o o
M16 2,00 110 - 20 - 12,0 9,0 14,00 ° ° ° o
M18 250 125 - 25 - 14,0 11,0 1550 o o o o
M20 250 140 - 25 - 16,0 120 17,50 o ° o o
M22 250 140 - 25 - 18,0 145 19,50 WAl e o ) )
M24 300 160 - 30 - 18,0 145 21,00 o . o o
M27 300 160 - 30 - 20,0 16,0 24,00 o o o o
M30 350 180 - 35 - 220 180 26,50 o o o o
M33 350 180 - 35 - 250 20,0 29,50 o o o o
M36 400 200 - 40 - 280 22,0 32,00 ) o o o
M39 400 200 - 40 - 320 240 3500 . o o -
M42 450 200 - 45 - 32,0 240 37,50 o o ° o
M45 450 220 - 45 - 36,0 29,0 40,50 o o o o
M48 500 250 - 50 - 36,0 29,0 43,00 o o o o
M52 500 250 - 50 - 40,0 32,0 47,00 o o o o
S]e} Ve (m/min)
P 5-20 5-20 5-20 5-20
M - - - -
K 515 5-15 515 515
N 5-25 5-25 5-25 5-25
S - - - -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne z chwytem |\/|
wydtuzonym

Gwint metryczny ISO DIN-13 800
B C-R40
60° I,
P ]
Mo
I =
HSSE
o o ©
IS8 Y
DIN 0 l
371-EL 2

DIN I E} — |

376-EL

o
R 5 ©
3 8

B KB K

Rodzaj materiatu obrabianego

(] (]
Typ otworu g

<3d <2,5d

Rodzaj materiatu HSSE HSSE

Rodzaj powtoki

Nakroj B/4-5P  C/2-3P

M3 10

e fmosemsozen| [ [ [ [ |
35 27

0,50 100 5 18 35 27 250 o
M3,5 060 100 12 6 20 40 30 290 o o
M4 070 125 12 7 21 45 34 330 o .
M45 075 140 14 75 25 60 49 3,80
M5 080 140 14 8 25 60 49 420 o o
M6 1,00 160 18 10 30 60 49 500 . .
el omaem |
I N A I N N R
(oo [z oo ||| | |
M8 125 180 20 15 - 60 49 6,80 o o
M10 1,50 200 20 17 - 7,0 55 850 o .
M12 1,75 220 24 18 - 9,0 7,0 10,20 o o
M14 2,00 220 25 20 - 11,0 90 12,00 o o
M16 2,00 220 32 20 - 120 90 14,00 ) o
M20 250 250 - 25 - 16,0 120 17,50 o o
ISO Ve (m/min)
P 5-20 520
M - -
K 5-15 5-15
N 525 525
S - -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




M _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny ISO DIN-13 FAN-I200 1400

B-TC C-R40-TC  C-TC B-TC C-R15-TC

60°
_P_ l,
% é L
| [ _ |
HSSE L
PM . o
IS
I
l,
DIN | | DIN |[—H—|F — |-
371 | | 376
kel ©
IS

@@l g@l (] (mi[K] @@l @@I

2d,

2d,

Rodzaj materiatu obrabianego

l H OB I l

Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powloki TC TC TC TC TC
Nakroj B/4-5P C/2-3P C/2-3P B/45P C/2-3P
M I

b |

Cd, P Ll 2 s Cd a

M3 050|56 (10| 5 | 18 | 3,6 | 2,7
M4 0,70 63 12 7 21 45 34
M5 0,80 70 14 8 25 6,0 49
M 6 1,00 80 18 10 30 6,0 49
M8 1,25/90 20|13 | 35 | 8,0 |62
M10 1,50 10020 15 39 10,0 8,0

=
o
N
2
o
—
O
o
L
Q

INDE!

&
-
=
[$2]
o
(=]
=

M8 125 90 20 15 - 60 49 680 o o o o o
M10 1,50 100 20 17 - 7,0 55 850 ) o o o .
M12 1,75 110 24 18 - 90 7,0 10,20 o o o o o
M14 2,00 110 25 20 - 11,0 9,0 12,00 . . . o o
M16 2,00 110 32 20 - 120 9,0 14,00 JCEEN) o o o o o
M18 250 125 32 25 - 140 11,0 1550 . o o o o
M20 250 140 32 25 - 16,0 12,0 17,50 . . . o .
M22 250 140 32 25 - 180 14,5 19,50 o . o o o
M24 300 160 38 30 - 180 14,5 21,00 o o ° o o
M27 3,00 160 38 30 - 20,0 16,0 24,00 o . o o o
M30 350 180 40 35 - 22,0 180 26,50 o o o o o
M33 350 180 45 35 - 250 20,0 29,50 JGEEN) o o o o o
M36 4,00 200 50 40 - 28,0 22,0 32,00 o o o o o
ISO Ve (m/min)
P 535 535 1-20 1-20 1-20
M 515 5-10 1-10 1-10 1-10
K 5-25 5-25 1-20 1-20 1-20
N 10-30 10-30 | 1020 | 1020 | 10-20
S - - - - -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny ISO DIN-13 INOX
B B-HL C-R40 C-R40-HL

60°
% |
HSSE :
L,
1,
| |
| ] ] B |
DIN g ©
371

M) (M) (M) (M)

2d,

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu . E H

<3d <2,5d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powtoki HL HL
Nakroj B/4-5P B/4-5P C/2-3P C/2-3P
0,50 2,50 0030 ° ° ° °
M4 070 63 12 7 21 4,5 3,4 3,30 o] ° ° ° °
M5 080 70 14 8 25 6,0 49 4,20 oLkl ° ° ° °
M6 1,00 80 18 10 30 6,0 4,9 5,00 ° ° ° )
M8 1,25 90 20 13 35 8,0 6,2 6,80 ° ° ° )
M10 1,50 100 20 15 39 10,0 8,0 8,50 ° ° ° °
Ve (m/min)
5-15 5-15

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




/| KdFana|

Gwint metryczny ISO DIN-13

60°
%

HSSE

DIN
376

2d,

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu

Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

Nakroj

¢d,
M8

M10
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24
M27
M30
M33
M36

1,25
1,50
1,75
2,00
2,00
2,50
2,50
2,50
3,00
3,00
3,50
3,50
4,00

90

100
110
110
110
125
140
140
160
160
180
180
200

20
20
24
25
32
32
32
32
38
38
40
45
50

16
17
18
20
20
25
25
25
30
30
35
35
40

6,0

7,0

9,0
11,0
12,0
14,0
16,0
18,0
18,0
20,0
22,0
25,0
28,0

2d,

4,9
515
7,0
9,0
9,0
11,0
12,0
14,5
14,5
16,0
18,0
20,0
22,0

Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

]

<34

HSSE

B/ 4-5P

INOX
B-HL C-R40  C-R40-HL
™ ™ ™
=
<25d <2,5d
HSSE HSSE HSSE
HL - HL
B/4-5P C/2-3P C/2-3P

6,80

8,50
10,20
12,00
14,00
15,50
17,50
19,50
21,00
24,00
26,50
29,50
32,00

Norma

INDEX
0080
0100
0120
0140
0160

0200
0220
0240
0270
0300
0330
0360

DIN-376

I
sozon|isozonisozen| |||
[ N

[ ]

-
o
©
(o<}
o
=

O O O O @ © 0606 0 0 0 0 o
O O O O © 0606 0 0 0 o

Vc (m/min)

.
(9]
' ® & 6 060 0 0 0 0 0 00 o
(o2}
o

x
N
o

5-15

— o
(2} =

® Dostepne z magazynu

O Na zapytanie



_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne M

Gwint metryczny 1SO DIN-13 GG GAL
C-TC C-IK-TC E-TC E-IK-TC E-IKR-TC C-R15-TC E-R15-IK-TC
60° I
_P_ l
% Iz
| [ _ |
HSSE I —— //
PM = - ®
IS IS8
l,
TC I,

DIN | | DIN | F — -

371 376

— = ©
S 8

Rodzaj materiatu obrabianego

g g 9 H B
<o T <2 <25d <254 <25d <25d

<2,5d

Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki TC TC TC TC TC TC TC
Nakroj C/2-3p C/2-3P E/152P E/152P E/152P C/2-3P E/1,52P

M3 0,50 56 10 18 35 27 2,50 JN0[oK]0] [ - o - - ® -

M4 0,70 63 12 21 45 34 3,30 )
M5 0,80 70 14 25 6,0 49 4,20 FH00510)
M 6 1,00 80 18 30 6,0 49 5,00

M7 1,00 80 18 30 70 55 Ko/l 0070
M8 1,25 90 20 35 80 6,2 6,80 F0eL)
M9 1,25 90 20 35 90 7,0 7,80 090
M10 1,50 100 20 39 10,0 8,0 8,50 JoNleo]

® O @ O 6 0 O
® O @ O o o
® O @ O o 0 o
® O @ O 0o o
® O @ O 0 o
® O 6 O 0 0 O
o 0 o o o o

C't P I, I, I, Cd, a
M6 1,00 80 18 - 45 34 5,00 °
M8 125 90 20 - 6,0 49 6,80 ° ° ° L] o ° o
M10 1,50 100 20 - 70 55 850 ° ° ° ° o ° o
M12 1,75 110 24 - 90 7,0 10,20 ° ° ° o ° ) °
M14 2,00 110 25 - 11,0 9,0 12,00 ° o o o o ° o
M16 2,00 110 32 - 12,0 9,0 14,00 ° ° o ° ° ° °
M18 2,50 125 32 - 14,0 11,0 15,50 ° o o o o ° o
M20 2,50 140 32 - 16,0 12,0 17,50 ° o o o o ° o
Ve (m/min)
P - - - - - -
M - - - - - - -
K 1-60 5-60 1-60 5-60 5-60 2 =
N - - - 5 5 10-30 10-30

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny ISO DIN-13 HRC60

C-HM-TC  C-IK-HM-TC D-HM-TC  D-IK-HM-TC

60" I
-P. I,
I,
. ~ -
VHM
0| ©
IS
I
TC I,
DIN | | DIN — — -
371 | | 376 .

zd,

2d,
2d,

Rodzaj materiatu obrabianego
H
Typ otworu E E H
T <15d <1,5d T<15d <1,5d
Rodzaj materiatu VHM VHM VHM VHM
Rodzaj powtoki TC TC TC TC
Nakroj C/2-3p C/2-3P D/4-5P D/4-5P

o | oman
N S R

I T e e N N N
0,50 2,50

M4 0,70 63 21 4,5 3,4 3,30 oo4o
M5 080 70 8 25 60 49 420
M6 100 8 10 30 60 49 500
M8 125 90 13 35 80 62 6380
M10 150 100 15 10,0 80 850

5
7

T owes
e e [ [ T |

II N T e e e B
[ ) [ ) [ )

M12 175 110 18 7.0 1020 [YEN .
M14 200 110 20 - 11,0 90 1200 I o o o o

M16 2,00 110 20 - 12,0 9,0 14,00 P ° ° ° °
ISO Vc (m/min)

ITn ZXZ T

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie



_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny ISO DIN-13 5-NC

B-TC C-R45-TC C-R45-IK-TC

60°
_P_ Iy
M IZ
| I _ |
HSSE ' —
PM 5| ©
A
I
|
2
| _ |
DIN DIN ' [
371 376 5 ©
1S

Rodzaj materiatu obrabianego %%El %%@ %@@

Typ otworu . E H

<2,5d

2d,

2d,

Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki TC TC TC
Nakroj B/4-5P C/2-3P C/2-3P

Y B T
= e 1
)

0,50 2,50 0030

M4 070 63 7 21 4,5 3,4 330 B
M5 080 70 8 25 60 49 420

M8 125/ 90 13 | 35 80 6,2 6,80 pye

°
°
°
M6 1,00 80 10 30 6,0 49 5,00 pe) °
[ ]
M10 1,60 100 15 39 10,0 8,0 8,50 QKLY °

I
T [ [ [ T |
T N N

M12 1,75 110 18 - 10,20
M14 2,00 110 20 - 11,0 9,0 12,00 [
M16 2,00 110 20 - 12,0 9,0 14,00 [ ]
Ve (m/min)
B 5-50 5-50 5-60
M 5-20 5-20 5-30
K 10-40 10-40 10-60
N 10-40 10-40 10-60
S 1-8 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




M _ Gwintowniki maszynowe krétkie

Gwint metryczny ISO DIN-13

60° I,
P I,
%é l
| | _ [
HSS ' —
DIN I
352 I,

°
s

d,

a

)
I

Rodzaj materiatu obrabianego IE' El

Typ otworu E E
T <15 <15
Rodzaj materiatu HSS HSS

Rodzaj powtoki

Nakroj ~3P ~3P
vema | DNse2 | [} | |
Gg P oL 1 Cd oa | o |so2emlsozen| | | | | |

ol.
| ) e A N
[ ] [e]

M3 050 40 11 180 35 27 25 BNEIN

M35 060 45 13 21,0 40 30 29 . o
M4 070 45 13 210 45 34 33 o o
M45 075 50 16 250 60 49 37 BEN o o
M5 080 52 16 260 60 49 42 QLN e )
M6 100 56 18 270 60 49 50 . o
M7 100 56 18 - 60 49 60 o o
M8 125 63 20 - 60 49 68 o o
M9 125 63 20 - 70 55 78 o o
M10 150 70 22 - 70 55 85 o o
M1 150 70 22 - 80 62 95 o o
M2 175 80 24 - 90 70 102 BUIEN e o
M14 200 80 26 - 110 90 120 ) o
M16 200 80 27 - 120 90 140 o o
M18 250 95 30 - 140 110 155 ° o
M20 250 95 32 - 160 120 175 o o
M22 250 100 32 - 180 145 195 ° o
M24 300 110 34 - 180 145 210 . o
M27 300 110 36 - 200 160 240 BN e o
M30 3,50 125 40 - 220 180 265 o o
M33 350 125 40 - 250 20,0 295 o o
M36 400 150 50 - 280 220 320 o o
M39 400 150 50 - 320 240 350 o o
M42 450 150 56 - 320 240 375 o o
M45 450 160 58 - 360 290 405 o o
M48 500 180 65 - 360 29,0 43,0 o o
M52 500 180 65 - 40,0 320 47,0 o o
M56 550 180 70 - 40,0 320 50,5 ) )
M0 550 200 70 - 450 350 545 o o
M64 600 220 75 - 500 390 580 o o
M68 600 220 75 - 50,0 390 620 o o
® Dostepne z magazynu =0 ve (m/min)
O Na zapytanie P ) )
M ; R
K . _
N i )
S - -




Gwintowniki maszynowe do nakretek

Gwint metryczny ISO DIN-13

60°
%

HSSE

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu

Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

Nakroj

M12 1,75
M14 2,00
M16 2,00
M18 2,50
M20 2,50 Na zapytanie
M22 2,50
M24 3,00
M27 3,00
M30 3,50
M33 3,50
M36 4,00

12,0
14,0
15,5
17,5
19,5
21,0
24,0
26,5
29,5
32,0

NUT-TAP

lutowane

<d
HSSE
TC

O O O OOO OO O O o

5-20

skrecane

I =

<d
HSSE

TC
12P

O O 0O OOO OO O O ©o

5-20

12P

® Dostepne z magazynu

O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe do nakretek

Gwint metryczny ISO DIN-13 NGMf

LH

5h

HSS

% I‘ |
== |

2d,

K K
Rodzaj materiatu obrabianego %‘
Typ otworu
<d <d
Rodzaj materiatu HSS HSS

Rodzaj powtoki

Nakroj 12P 12P
o | e
B T T I R

M3 0,5 70 10 2,2 1,8 2,50 Je[ex]0] o

M4 0,70 90 14 2,8 2,2 3,30 ezl
M4,5 0,75 100 16 3,2 2,5 3,80 [zt
M5 0,80 110 16 BI5) 2,8 4,20 L)
M6 1,00 120 20 4,5 3,6 5,00 [elesi)
M7 1,00 120 20 5,6 4,5 6,00 ey
M8 1,25 140 25 6,3 5,0 6,80 Ok
M10 1,50 160 30 8,0 6,3 8,50 ol
M12 1,75 180 36 9,0 7,1 | 10,20 |oPA)
M14 2,00 180 40 10,0 8,0 12,00 [KEN]
M16 2,00 200 40 12,5 10,0 14,00 F0kLE)
M18 2,50 200 50 14,0 11,2 1550 QoK
M20 2,50 220 50 16,0 12,5 17,50 P
M22 2,50 220 50 18,0 14,0 19,50 [Hoz)
M24 3,00 250 60 18,0 14,0 21,00 FozZ)
M27 3,00 250 60 20,0 16,0 24,00 o240
M30 3,50 280 70 22,4 18,0 26,50 gl
M33 3550 280 70 25,0 20,0 29,50 [HKK[]
M36 4,00 320 80 28,0 22,4 32,00 Pk

® 6 06 6 06 06 06 06 0 06 0 06 06 O 06 0 O o
® ¢ € O @€ O @€ O @ O @ @ @6 O 0 0 0O 0 O

Ve (m/min)
5-20 5-20
6-15 6-15
6-15 6-15

»

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Wiertto-gwintownik M

Gwint metryczny ISO DIN-13 koMBI
D-R30
60°
%
HSS
L
Iy l,
RN IR |/ B

=l < =l ©

s S} S}
Rodzaj i i IE'

j materiatu obrabianego @
Typ otworu n
<d
Rodzaj materiatu HSS
Rodzaj powtoki -
Nakroj D/4P
Norma | KOMBI
seeer| | | | [

M3 0,50 56 11 16 2,4 2,5 0030

M4 070 63 14 18
M5 0,80 71 18 20
M6 1,00 8 22 22 4,9 5,0 0060
M8 125 95 25 26 6,2 6,8 0080
M10 1,50 106 31 30 10 8,0 8,5 0100
M12 1,75 115 35 32 12 9,0 102 0120

3,0 3,3 0040
38 42 [JOEB

0 o g b~ w

Ve (m/min)

6-15

| 0040 |
| 0050 |
| 0060 |
| 0080 |
| 0100 |
| 0120

ISO

P

M

K

N

S

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




M _ Gwintowniki maszynowe - BITS

Gwint metryczny ISO DIN-13 BIT
D
60’
%
HSS
Iy
l,
1
el a
S
Rodzaj i i El
j materiatu obrabianego @
Typ otworu n
<d
Rodzaj materiatu HSS

Rodzaj powtoki -

Nakroj

M

Cd1 B I1 Iz |3 Cdz O
M3 050 33 11 - - 14
M4 070 35 12 - - 14"
M5 0,80 36 15 - - 1/4"
M6 100 39 18 - - 14"
M8 1,25 40 19 - - 1/4"
M10 1,50 41 21 - - 1/4"

Ve (m/min)

Zestaw BIT na stronie 206

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny MAsTerTAP
ISO DIN-13 B-HL B-IKR-HL  C-R45-HL C-R45-IK-HL E-R45-HL E-R45-IK-HL
60°
%
Iy
HSSE |
PM d
l,
o T -t
el ° ®
DIN S S
37
Rodzaj materiatu obrabianego %g. %%. %g. %g % %
HEE O
<
Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki HL HL HL HL HL HL
Nakroj B/4-5P B/4-5P C/2-3P C/2-3P E/15-2P E/152P
DIN-371
MF )
@ | | I, Cd
Ea, cok L Cd 7 v | emx | ewx | enx | I n.
M3x0,35 035 56 5 18 3,5 27 2,65 BIEIM e - o -
M3,5x0,35 0,35 56 5 20 40 3,0 3,15 JEEH - . - o -
M4x0,5 050 63 7 21 45 34 350 QAN ° - o - o - h
M5x05 050 70 8 25 6,0 49 450 MG ° o ° o o o
M6x0,5 0,50 80 10 30 6,0 49 550 MK ° o o o o o t
M6x0,75 0,75 80 10 30 60 49 520 LA ° o ° o o o m
M8x0,75 0,75 80 10 30 80 62 7,20 MNEZ ° o ° o o o I
M8x1 1,00 90 13 35 80 62 7,00 LK ° ° ° o ° °
M10x0,75 0,75 90 13 35 10,0 80 9,20 ° o ° o o o m
M10x1 1,00 90 13 35100 80 9,00 WA ° o ° ° ° °
M10x1,25 1,25 100 15 39 100 80 880 BOMUM o ) o o o
O
P 5-40 5-50 5-40 5-50 5-40 5-50
M 5-15 5-25 5-15 5-25 515 5-25
K 10-30 10-50 | 10-30 10-50 10-30 10-50
N 10-30 10-50 | 10-30 10-50 10-30 10-50
S 1-8 1-8 1-8 1-8 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny MAsTerTAFP
ISO DIN-13

B-HL B-IKR-HL  C-R45-HL C-R45-IK-HL E-R45-HL E-R45-IK-HL

- ' @®
o s
DIN
374
materi - m[k] [EIMK [Elmk [EMK Emk Rk
Rodzaj materiatu obrabianego %.
NE NE NE NE MNE
Typ otworu ‘n\. clnl' tg‘a Gg‘a @
<3d <25d <25d <25d <25d
Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki HL HL HL HL HL HL
Nakroj B/4-5P B/45P C/2-3P C/2-3P E/15-2P E/1,5-2P

l L\:"d'j P I, 1, I, Cd, a
M8x1 1,00 90 10 - 6049 7,00 ° ° ° ° ° o
M10x0,75 075 90 10 - 7,0 55 920 AN o 0 0 o o o
h M10x1 1,00 90 10 - 7,055 9,00 o o o . . o
M10x1,25 125 100 15 - 7,055 880 o o o o o o
m M12x1 1,00 100 10 - 9070 11,00 JOEEEN o o o o o o
w M12x1,25 125 100 15 - 9070 1080 BOEEZE o o o o o o
h M12x1,5 1,50 100 15 - 9,070 1050 BOEEEN o o o ° ° o
M14x1 1,00 100 10 - 11,0 90 1300 JIZEN o o o o o o
m M14x125 1,25 100 15 - 11,0 90 12,80 BOIEYN o o o o o o
M14x1,5 150 100 15 - 11,0 90 1250 BULEN o . . . o o
< M15x1 1,00 100 10 - 120 90 14,00 IEER o o o o o o
M16x1 1,00 100 10 - 12090 1500 MULEN o o o o o o
M16x1,5 150 100 15 - 12,0 90 14,50 BULEH o . . o o o
M18x1 1,00 110 13 - 14,0 11,0 17,00 IR o o o o o o
M18x1,5 150 110 17 - 140 11,0 16,50 BILEN o o o o o o
M18x2 200 125 20 - 140 11,0 16,00 UL o o o o o o
M20x1 1,00 125 13 - 16,0 12,0 19,00 RN o o o o o o
M20x1,5 150 125 17 - 16,0 120 18,50 MULH e o . o o o
M20x2 2,00 140 20 - 16,0 12,0 18,00 A ) ) ) o o o
M22x1 1,00 125 13 - 18,0 14,5 21,00 o o o o o o
M22x1,5 1,50 125 17 - 18,0 14,5 20,50 ZZEl e o o o o o
M22x2 2,00 140 20 - 18,0 145 20,00 o o o o o o
M24x1 1,00 140 13 - 18,0 14,5 23,00 o o o o o o
M24x1,5 150 140 20 - 18,0 145 22,50 o o o o o o
M24x2 200 140 20 - 18,0 145 22,00 o o o o o o
O
P 5-40 5-50 540 5-50 5-40 550
M 5-15 5-25 5-15 5-25 5-15 5-25
K 10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-50
N 10-30 10-50 | 10-30 | 10-50 1030 | 10-50
S 1-8 1-8 1-8 1-8 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny 800 (
ISO DIN-13 C-TN2 B-TN2 C-R40-TN2
60°
% |
}
HSSE I,
I,
| [ — |
| |
° o ®©
DIN S S
371
Rodzaj materiatu obrabianego %@ %@E %@E
Typ otworu E g
< 15d <3d <25d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powtoki TN2 TN2 TN2
Nakroj C/2-3P B/45P C/2-3P
o owenn
--—-—
M4x0,5 0,50 350 N o o )
M5x05 0,50 70 14 a 25 6,0 4,9 4,50 ) ) o
M6x0,75 0,75 80 14 10 30 6,0 4,9 520 PG o o )
M8x0,75 0,75 80 18 10 30 8,0 6,2 7,20 [y o o o
M8x1 1,00 90 20 13 35 80 62 7,00 JIEEN e . o
M10x0,75 0,75 90 20 13 35 10,0 8,0 9,20 |l o o o
M10x1 1,00 90 20 13 35 10,0 80 9,00 [kl ° ° °
M10x1,25 1,25 100 20 15 39 10,0 8,0 8,80 [0kl o ° °
O
P 5-35 5-35 5-35
M 5-15 5-15 5-15
K 5-25 5-25 5-25
N 10-30 10-30 10-30
S - - -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny 800 (
ISO DIN-13 C-TN2 B-TN2 C-R40-TN2
60°
S
!
HSSE :

- 5 ©
T s

DIN

374
Rodzaj materiatu obrabianego IE' @ . El@ . %@
Typ otworu E

W <15d d <2,5d

Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powtoki TN2 TN2 TN2
Nakroj C/2-3Pp B/4-5P C/2-3P

DIN-374

]
o, Pl L lhCa s -----

M8x1 1,00 90 20 10 - 60 49 7,00 BOOEEH o o o
MOx1 1,00 90 20 10 - 7,0 55 8,00 o o o
M10x0,75 0,75 90 18 10 - 7,0 55 920 BOIZN e o o
M10x1 1,00 90 20 10 - 7,0 55 9,00 . o o
M10x1,25 1,25 100 20 15 - 7,0 55 880 ° ° °
m M11x1 1,00 90 20 10 - 80 62 1000 JUEEN © o o
M12x1 1,00 100 20 10 - 9,0 7,0 11,00 BUFEN e . o
M12x1,25 1,25 100 20 15 - 9,0 7,0 1080 PN o . .
M12x1,5 1,50 100 20 15 - 9,0 7,0 10,50 JIFEN o . o
M14x1 1,00 100 20 10 - 11,0 9,0 13,00 BUVEN o o .
M14x1,25 1,25 100 20 15 - 11,0 9,0 12,80 JIZH © ) )
M14x1,5 1,50 100 20 15 - 11,0 9,0 12,50 JIEEN e o o
M15x1 1,00 100 20 10 - 12,0 9,0 14,00 BUIEEN © o o
M16x1 1,00 100 20 10 - 12,0 9,0 1500 BCIEEN o . o
M16x1,5 1,50 100 20 15 - 12,0 9,0 14,50 BOECEN . .
M18x1 1,00 110 24 13 - 14,0 11,0 17,00 3 o o
M18x1,5 1,50 110 24 17 - 14,0 11,0 16,50 BUEEN o o o
M18x2 2,00 125 27 20 - 14,0 11,0 16,00 BUEEN e . .
M20x1 1,00 125 24 13 - 16,0 120 19,00 BZEN © ° °
M20x1,5 1,50 125 24 17 - 16,0 12,0 18,50 [ZIEN ] ]
M20x2 2,00 140 27 20 - 16,0 12,0 18,00 BZUEN e . .
M22x1 1,00 125 24 13 - 18,0 145 21,00 [ZPEN © ° °
M22x1,5 1,50 125 24 17 - 18,0 14,5 20,50 [PZEN e ) )
M22x2 2,00 140 27 20 - 18,0 14,5 20,00 [PEEN e ] ]
M24x1 1,00 140 27 13 - 18,0 14,5 23,00 BZZEN © ° °
M24x1,5 1,50 140 27 20 - 18,0 14,5 22,50 [PZEN e . o
M24x2 2,00 140 27 20 - 18,0 14,5 22,00 (PN e . .
M25x1,5 1,50 140 27 20 - 18,0 14,5 23,50 Bk © o o
M26x1,5 1,50 140 27 20 - 18,0 14,5 24,50 BZLEN  © o o
M27x1,5 1,50 140 27 20 - 20,0 16,0 2550 BOPIEN o o
M27x2 2,00 140 27 20 - 20,0 16,0 2500 BOPILN  © . .
M28x1,5 1,50 140 27 20 - 20,0 16,0 26,50 MLl © o )

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie 5-35 5-35 5-35

T

M 5-156 5-15 5-15
K 5-25 5-25 5-25
N 10-30 10-30 10-30
S 5 5 5




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne M F

Gwint metryczny drobnozwojny 800 (
ISO DIN-13 C-TN2 B-TN2 C-R40-TN2
60°
S
!
HSSE :

#d,

DIN
374

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E .

Il
1 5d <3d <2,5d

@@l @@I %@

Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powtoki TN2 TN2 TN2
Nakroj C/2-3P B/4-5P C/2-3P
DIN-374
MF |
2
Cd1 P h L R40 -

M28x2 2,0 140 27 20 - 20,0 16,0 26,00 JOZLD
M30x1,5 1,5 150 27 22 - 22,0 18,0 28,50 JBORNG
M30x2 2,0 150 27 22 - 22,0 18,0 28,00 JOEND
M32x1,5 1,5 150 27 22 - 22,0 18,0 30,50 JOFPE
M32x2 2,0 150 27 22 - 22,0 18,0 30,00 JOEFD
M33x1,5 1,5 160 30 22 - 250 20,0 31,50 BOREE
M33x2 2,0 160 30 24 - 250 20,0 31,00 BOEED
M34x1,5 1,5 170 30 22 - 28,0 22,0 32,50 OEIE)
M35x1,5 1,5 170 30 22 - 28,0 22,0 33,50 BOKLE
M36x1,5 1,5 170 30 22 - 28,0 22,0 34,50 BOELE
M36x2 2,0 170 30 24 - 28,0 22,0 34,00 MEEEEH
M36x3 3,0 200 50 30 - 28,0 22,0 33,00 BOELLA
M38x1,5 1,5 170 30 24 - 280 22,0 36,50 BOELE
M39x1,5 1,5 170 30 25 - 32,0 24,0 37,50 BOELE
M39x2 2,0 170 30 25 - 32,0 24,0 37,00 BOELD
M39x3 3,0 200 50 30 - 32,0 24,0 36,00 BOELKL
M40x1,5 1,5 170 30 25 - 32,0 24,0 38,50 BOLG
M40x2 2,0 170 30 25 - 32,0 24,0 38,00 BOZL
M42x1,5 1,5 170 30 25 - 32,0 24,0 40,50 BOIPL
M42x2 2,0 170 30 25 - 32,0 24,0 40,00 BOLPL)
M42x3 30 200 50 30 - 32,0 24,0 39,00 L

M45x1,5 1,5 180 30 27 - 36,0 29,0 43,50 MEE
M45x2 2,0 180 30 27 - 36,0 29,0 43,00 LD
M45x3 3,0 200 50 30 - 36,0 29,0 42,00 MG
M48x1,5 1,5 190 30 27 - 36,0 29,0 46,50 BOILE
M48x2 2,0 190 30 27 - 36,0 29,0 46,00 BOLLE
M48x3 3,0 225 50 33 - 36,0 29,0 45,00 LY
M50x1,5 1,5 190 30 27 - 36,0 29,0 48,50 B
M50x2 2,0 190 30 33 - 36,0 29,0 48,00 BV
M52x1,5 1,5 190 32 27 - 40,0 32,0 50,50 MO
M52x2 2,0 190 32 33 - 40,0 32,0 50,00 B
M52x3 3,0 225 50 33 - 40,0 32,0 49,00 M

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie 5-35 5-35 5-35

O O OO O OO OOOOOOOOOOOoOOoOOoOO0OOO O 00O O OC®e e o
O 0O 0O 0O O OO OOOOO0OOOOOOOOOOOO O O0O0OO0O O OU®e e o
O O O0OO O OOOOOOOOOOOOoOOOO0OO0OO0O O0O0O0OO0O O0OO0OOEe e

)

M 5-15 5-15 5-15
K 5-256 5-25 5-25
N 10-30 10-30 10-30
S - - -




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny 800
ISO DIN-13

c B C-R40
60°

A

HSSE

DIN
371 | [ — — I

N , 3] E )
Rodzaj materiatu obrabianego
v () (v

Typ otworu E E
< <34 <2

Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powtoki

Nakroj C/2-3p B/4-5P C/2-3P

.IIIIIII. =
10 35| 2,7

M3x0,35 035 56 5 18 35 27 265 o . .
M3,5x0,35 0,35 56 10 5 20 4,0 30 3,15 o o o
M4x05 050 63 12 7 21 45 34 350 o o .
M5x0,5 050 70 14 8 25 60 4,9 450 o . .
M6x0,75 0,75 80 14 10 30 60 49 520 o . o
M8x0,75 0,75 80 18 10 30 80 6,2 7,20 o . .
M8x1 1,00 90 20 13 35 80 62 7,00 o o o
M10x0,75 0,75 90 20 13 35 10,0 80 9,20 o o o
M10x1 1,00 90 20 13 35 10,0 80 9,00 o o o
M10x1,25 1,25 100 20 15 39 10,0 80 880 o o o
O
P 5-20 5-20 5-20
M - 5 -
K | 515 515 5-15
N | 525 525 5-25
S - . B,

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne M F

Gwint metryczny drobnozwojny 800
ISO DIN-13 . . a0
60°
A
L
HSSE :

DIN F I _ |

374
— - [
T s

Rodzaj materiatu obrabianego % %‘

Typ otworu E
T <15 <34 <25d

Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powtoki

Nakroj C/2-3P B/4-5P C/2-3P

DIN-374
MF l .
G P L Lol Cd a EN
1 R45

M8x1 1,00 90 20 10 - 6,0 49 7,00 FLLE]
M9x1 1,00 90 20 10 - 7,0 55 8,00 EEOIEK]
M10x0,75 0,75 90 18 10 - 7,0 55 9,20
M10x1 1,00 90 20 10 - 7,0 55 9,00 EEUALeX]
M10x1,25 1,25 100 20 15 - 7,0 5,5 8,80 pekfer:
M11x1 1,00 90 20 10 - 8,0 6,2 10,00 Fokkk:
M12x1 1,00 100 20 10 - 9,0 7,0 11,00 [ {okFE)
M12x1,25 1,25 100 20 15 - 9,0 7,0 10,80 [HekFZ
M12x1,5 1,50 100 20 15 - 9,0 7,0 10,50 FHekFs)
M14x1 1,00 100 20 10 - 11,0 9,0 13,00 FeAEE)

M14x1,25 1,25 100 20 15 - 11,0 9,0 12,80 ek
M14x1,5 1,50 100 20 15 - 11,0 9,0 12,50 [{eKZE)
M15x1 1,00 100 20 10 - 12,0 9,0 14,00 F0kkE]
M16x1 1,00 100 20 10 - 12,0 9,0 15,00 [FlOKIcE
M16x1,5 1,50 100 20 15 - 12,0 9,0 14,50 [FleKIEH)
M18x1 1,00 110 24 13 - 14,0 11,0 17,00 [l0kkE
M18x1,5 1,50 110 24 17 - 14,0 11,0 16,50 JLk:ls)
M18x2 2,00 125 27 20 - 14,0 11,0 16,00 FHOkE:L
M20x1 1,00 125 24 13 - 16,0 12,0 19,00 o2k}
M20x1,5 1,50 125 24 17 - 16,0 12,0 18,50 L0205
M20x2 2,00 140 27 20 - 16,0 12,0 18,00 e
M22x1 1,00 125 24 13 - 18,0 14,5 21,00 L0z
M22x1,5 1,50 125 24 17 - 18,0 14,5 20,50 [Fl0)2243)
M22x2 2,00 140 27 20 - 18,0 14,5 20,00 e
M24x1 1,00 140 27 13 - 18,0 14,5 23,00 L0
M24x1,5 1,50 140 27 20 - 18,0 14,5 22,50 [l02Z5)
M24x2 2,00 140 27 20 - 18,0 14,5 22,00 [l
M25x1,5 1,50 140 27 20 - 18,0 14,5 23,50 [l0Z:E)
M26x1,5 1,50 140 27 20 - 18,0 14,5 24,50 L0255
M27x1,5 1,50 140 27 20 - 20,0 16,0 25,50 L0243
M27x2 2,00 140 27 20 - 20,0 16,0 25,00 FHeP4Le
M28x1,5 1,50 140 27 20 - 20,0 16,0 26,50 [F{0Z:E)

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie 5-20 5-20 5-20

5-15 5-15 5-15
5-25 5-25 5-25
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o
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o
o
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_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny 800
ISO DIN-13 . . a0
60°
A
L
HSSE :

DIN F I _ |

374

ad,

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otwer E
T <15d <3d

<2,5d

B KB KB K
(v (v

Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powtoki
Nakroj C/2-3P B/4-5P C/2-3P

g: P RIZO 3
M28x2 2,0 140 27 20 - 20,0 16,0 26,00 JOPLE
M30x1,5 1,5 150 27 22 - 22,0 18,0 28,50 BOELG
M30x2 2,0 150 27 22 - 22,0 18,0 28,00 OENG
M32x1,5 1,5 150 27 22 - 22,0 18,0 30,50 MOEFG
M32x2 2,0 150 27 22 - 22,0 18,0 30,00 OEFE
M33x1,5 1,5 160 30 22 - 250 20,0 31,50 BOEES
M33x2 2,0 160 30 24 - 250 20,0 31,00 JREEE
M34x1,5 1,5 170 30 22 - 280 22,0 32,50 BREYG
M35x1,5 1,5 170 30 22 - 280 22,0 33,50 BOEEE
M36x1,5 1,5 170 30 22 - 28,0 22,0 34,50 MRS
M36x2 2,0 170 30 24 - 28,0 22,0 34,00 BREEE
M36x3 3,0 200 50 30 - 28,0 220 33,00 BORLL
M38x1,5 1,5 170 30 24 - 280 22,0 36,50 MRS
M39x1,5 1,5 170 30 25 - 32,0 24,0 37,50 BOEES
M39x2 2,0 170 30 25 - 32,0 24,0 37,00 BREEE
M39x3 3,0 200 50 30 - 32,0 24,0 36,00 BOECLZ
M40x1,5 1,5 170 30 25 - 32,0 24,0 38,50 PG
M40x2 2,0 170 30 25 - 32,0 24,0 38,00 BOLNL
M42x15 1,5 170 30 25 - 32,0 24,0 40,50 VPSS
M42x2 2,0 170 30 25 - 32,0 24,0 40,00 PP
M42x3 30 200 50 30 - 32,0 24,0 39,00 BLPL
M45x1,5 1,5 180 30 27 - 36,0 29,0 43,50 ML
M45x2 2,0 180 30 27 - 36,0 29,0 43,00 BLEH
M45x3 3,0 200 50 30 - 36,0 29,0 42,00 BZETAl
M48x1,5 1,5 190 30 27 - 36,0 29,0 46,50 I
M48x2 2,0 190 30 27 - 36,0 29,0 46,00 ML
M48x3 3,0 225 50 33 - 36,0 29,0 45,00 BT
M50x1,5 1,5 190 30 27 - 36,0 29,0 48,50 ML
M50x2 2,0 190 30 33 - 36,0 29,0 48,00 ML
M52x1,5 1,5 190 32 27 - 40,0 32,0 50,50 B
M52x2 2,0 190 32 33 - 40,0 32,0 50,00 BOLZEN
M52x3 3,0 225 50 33 - 40,0 32,0 49,00 BLAl

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie 5-20 5-20 5-20

5-15 5-15 5-15
5-25 5-25 5-25

O O OO O O OO OOOU OO OOOUOU O OUOOU®E®e® OO e e O O o o
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_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny FAN-I200 1400
ISO DIN-13 B-TC C-R40-TC  C-TC B-TC C-R15-TC
60°
%
|
HSSE '
PM l
l,
TC I | — _ |
el ° ©
DIN s s
37
Rodzaj materiatu obrabianego El@. g@. El@. E@. g@-
e l B OB [ l H
Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki TC TC TC TC TC
Nakroj B/4-5P C/2-3P C/2-3P B/45P C/2-3P

M4x0,5 050 63 12 7 21 45 34
M5x0,5 050 70 14 8 25 6,0 49
M6x0,75 0,75 80 14 10 30 6,0 4,9
M8x0,75 0,75 80 18 10 30 8,0 6,2
M8x1 1,00 90 20 13 35 8,0 6,2
M10x0,75 0,75 90 20 13 35 10,0 8,0
M10x1 1,00 90 20 13 35 10,0 8,0
M10x1,25 1,25 100 20 15 39 10,0 8,0

[]e} Ve (m/min)
P 5-35 5-35 1-20 1-20 1-20
M 5-15 5-15 1-10 1-10 1-10
K 5-25 5-25 1-20 1-20 1-20
N 10-30 10-30 10-20 10-20 10-20
S 5 - - - -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny FAN-I200 1400

ISO DIN-13 B-TC C-R40-TC  C-TC B-TC C-R15-TC

- - ©
DIN s s
374
Rodzaj materiatu obrabianego %@ @E El@. E@. El@-
Typ otworu wn» @ E E
<30 <25d <154 <d <150
Rodzaj materiatu PM/HSSE PM/HSSE PM/HSSE PM/HSSE PM/HSSE
Rodzaj powtoki TC TC TC TC TC
Nakroj B/45P C/23P C/2-3P B/45P C/2-3P
L‘:"Z Pl L e
M8x1 1,00 90 20 10 - 6,0 49 7,00 ° ° ° ° °
M10x0,75 0,75 90 18 10 - 7,0 55 9,20 o o o o o
M10x1 1,00 90 20 10 - 7,0 55 9,00 o . . o .
M10x1,25 1,25100 20 15 - 7,0 55 880 o o ) ) o
M12x1 1,00100 20 10 - 9,0 7,0 11,00 | 0k ° ° ° ° °
M12x1,25 1,25100 20 15 - 9,0 7,0 10,80 » 0k ° ° ° ° °
M12x1,5 1,50 100 20 15 - 9,0 7,0 10,50 [0k ° ° ° ° °
M14x1 1,00100 20 10 - 11,0 9,0 13,00 | Ok o o o o °
M14x1,25 1,25100 20 15 - 11,0 9,0 12,80 |0k o o o o o
M14x1,5 1,50 100 20 15 - 11,0 9,0 12,50 [0kt ° ° ° ° °
M16x1 1,00100 20 10 - 12,0 9,0 15,00 | 0Kk ° ° ° ° °
M16x1,5 1,50 100 20 15 - 12,0 9,0 14,50 0Kk ° ° ° ° °
M18x1 1,00 110 24 13 - 14,0 11,0 17,00 SUOKEE] o o o o o
M18x1,5 1,50 110 24 17 - 14,0 11,0 16,50 [0kkES ° ° ° ° °
M18x2 2,00125 32 27 - 14,0 11,0 16,00 oKL ° o o o o
M20x1 1,00 125 24 13 - 16,0 12,0 19,00 F{e{ek] o o o o (o}
M20x1,5 1,50 125 24 17 - 16,0 12,0 18,50 [l ° ° ° ° °
M20x2 2,00 140 32 27 - 16,0 12,0 18,00 [L00f3) o o o o o
M22x1 1,00 125 24 13 - 18,0 14,5 21,00 | 2% o o o o o
M22x1,5 1,50 125 24 17 - 18,0 14,5 20,50 0223 o o o o o
M22x2 2,00 140 32 27 - 18,0 14,5 20,00 [0 o o o o o
M24x1 1,00 140 27 13 - 18,0 14,5 23,00 |l02ZK; o o o o o
M24x1,5 1,50 140 27 20 - 18,0 14,5 22,50 {02k o o o o o
M24x2 2,00140 27 20 - 18,0 14,5 22,00 [0ZZL5 o o o o o
ISO Ve (m/min)
P 5-35 5-35 1-20 1-20 1-20
M 5-15 5-15 1-10 1-10 1-10
K 5-25 5-25 1-20 1-20 1-20
N 10-30 10-30 10-20 10-20 10-20
S - - - - -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny
ISO DIN-13

60°
%

HSSE kL
l,
| [ _
I I
° o
IS S

DIN

371

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu

Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

Nakroj
M4x0,5 050 63 12 7 21 45 34 350
M5x0,5 050 70 14 8 25 6,0 49 450
M6x0,75 0,75 80 14 10 30 6,0 49 5,20
M8x0,75 0,75 80 18 10 30 8,0 6,2 7,20
M8x1 1,00 90 20 13 35 8,0 6,2 7,00
M10x0,75 0,75 90 20 13 35 10,0 8,0 9,20
M10x1 1,00 90 20 13 35 10,0 8,0 9,00
M10x1,25 1,25 100 20 15 39 10,0 8,0 8,80

0062

INOX
B B-HL  C-R40  C-R40-HL
™) ™| ™) ™
HSSE ~ HSSE  HSSE  HSSE
HL HL
B/45P B/4-5P C/2:3P C/2-3P

e | owan
o [isoaem oz on|sozm] mozen | [ |
[ )

[ )

Ve (m/min)

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




MF _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny INOX
ISO DIN-13 B B-HL  C-R40 C-R40-HL
60°
9N
!
HSSE :

ad,
2d,
a

DIN
374

M) (M) (M) (M)

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu qn. E
30 <2,5d

<3d <2,5d

Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powtoki HL HL
Nakroj B/45P B/45P C/23P C/23P
DIN-374
MF | . %
¢4, P L L2 I, Cd, a Tol.
M8x1 1,00 90 20 10 - 60 49 7,00 JEE o . o
M10x0,75 0,75 90 18 10 - 7,0 55 9,20
M10x1 1,00 90 20 10 - 7,0 55 9,00 LK
M10x1,25 1,25 100 20 15 - 7,0 55 880 %
M12x1  1,00100 20 10 - 9,0 7,0 11,00 JCIFE
M12x1,25 1,25 100 20 15 - 9,0 7,0 10,80 [EKFZ]
M12x1,5 1,50 100 20 15 - 9,0 7,0 10,50 EPS

M14x1 1,00 100 20 10 - 11,0 9,0 13,00 [lokkE
M14x1,25 1,25 100 20 15 - 11,0 9,0 12,80 ek
M14x1,5 1,50 100 20 15 - 11,0 9,0 12,50 FHEES)
M15x1 1,00 100 20 10 - 12,0 9,0 14,00 [l0kksE
M16x1 1,00 100 20 10 - 12,0 9,0 15,00 [lOKIGE]
M16x1,5 1,50 100 20 15 - 12,0 9,0 14,50 LAl
M18x1 1,00 110 24 13 - 14,0 11,0 17,00 [l0kEE
M18x1,5 1,50 110 24 17 - 14,0 11,0 16,50 [Fl0kk:E)
M18x2 2,00 125 27 20 - 14,0 11,0 16,00 [kl
M20x1 1,00 125 24 13 - 16,0 12,0 19,00 gOAK]
M20x1,5 1,50 125 24 17 - 16,0 12,0 18,50 [F{0Z0k)
M20x2 2,00 140 27 20 - 16,0 12,0 18,00 FHZ{5
M22x1 1,00 125 24 13 - 18,0 14,5 21,00 022
M22x1,5 1,50 1256 24 17 - 18,0 14,5 20,50 [P
M22x2 2,00 140 27 20 - 18,0 14,5 20,00 Fers
M24x1 1,00 140 27 13 - 18,0 14,5 23,00 |02
M24x1,5 1,50 140 27 20 - 18,0 14,5 22,50 [lPL5)
M24x2 2,00 140 27 20 - 18,0 14,5 22,00 021G
M26x1,5 1,50 140 27 20 - 18,0 14,5 24,50 L0255
M27x1,5 1,50 140 27 20 - 20,0 16,0 25,50 FH024f)
M27x2 2,00 140 27 20 - 20,0 16,0 25,00 Fle2445
M28x1,5 1,50 140 27 20 - 20,0 16,0 26,50 {025

O O OO O OO O @€ OO @€ OO @ O @ @O @€ OO @ 0 0 0 0 o0 o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie

nwzZzXZ T




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny INOX
ISO DIN-13

60°
%

HSSE k.

— 7

DIN
374

B B-HL C-R40  C-R40-HL

#d,

M) (M) (M) (M)

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E g
q <2,5d

<34 <250

Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powtoki HL HL
Nakroj B/4-5P B/4-5P C/2-3P C/2-3P
MF | .
|
Cd, RN A

M28x2 2,0 140 27 20 - 20,0 16,0

M30x1,5 1,5 150 27 22 - 22,0 180 28,50 o o o o
M30x2 2,0 150 27 22 - 22,0 180 28,00 BOEEN © o o o
M32x1,5 1,5 150 27 22 - 22,0 180 30,50 Bkl © o o o
M32x2 2,0 150 27 22 - 22,0 180 30,00 BUEZN © o o o
M33x1,5 1,5 160 30 22 - 250200 31,50 BOEEEN © o o o
M33x2 20 160 30 24 - 250200 31,00 BOEELM © o o o
M34x1,5 1,5 170 30 22 - 28,0220 32,50 BUEZEN © o o o
M35x1,5 1,5 170 30 22 - 28,0 22,0 33,50 BOEEEN © o o o
M36x1,5 1,5 170 30 22 - 28,0 220 34,50 BOELM  © o o o
M36x2 2,0 170 30 24 - 280220 34,00 QOGN © o o o
M36x3 3,0 200 50 30 - 28,0220 3300 BOEGM © o o o
O
5-15 5-15 5-15 5-15

wzXZ T

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




MF _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny GG GAL
ISO DIN-13

C-TC C-IK-TC E-TC E-IK-TC E-IKR-TC C-R15-TC  E-R15-IK-TC

DIN
371

Rodzaj materiatu obrabianego

T oo [IE B [OE B H H
T < <25d <2 <25d <25d <25d <25d

Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM

Rodzaj powtoki TC TC TC TC TC TC TC

Nakroj C/23P C/23P E/152P E/152P E/152P C/23P E/1,52P

DIN-371

MF )

M8x1 100 90 20 35 80 62 7,00 . o . o o . o

M10x0,75 0,75 90 20 35 100 80 920 o o o o ) o o

M10x1 1,00 90 20 35 10,0 80 9,00 MULEN e 0 o o o . °

M10x1,25 1,25 100 20 39 100 80 880 BN o© o . ) ) . o
O
P - - - - - - -
M - - - - - - -
K | 160 160 160 160 1-60 - -
N ; - - - - 10-30 | 10-30
S = - - - - = -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

1
/

Gwint metryczny drobnozwojny GG GAL
ISO DIN-13

C-TC C-IK-TC E-TC E-IK-TC E-IKR-TC C-R15-TC  E-R15-IK-TC

d,

DIN
374

Rodzaj materiatu obrabianego

T ot [ 9] H H
T < <25d <2 <25d < <25d <25d

Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki TC TC TC TC TC TC TC
Nakroj C/2-3 C/2-3P E/15-2P E/15-2P E/152P C/2-3P E/152P

INDEX

M8x1 100 90 20 60 49 7,00 o o o o o o o
M10x0,75 0,75 9 18 70 55 92 o o o o o o o
M10x1 1,00 9 20 70 55 9,00 . . . o o . .
M10x1,25 125 100 20 7.0 55 880 ° ° 3 3 o o o
M12x1 1,00 100 20 90 7,0 11,00 JEEEN o o o o o o o
M12x125 125 100 20 90 70 1080 UEPZN o ) ° o o o o
M12x15 150 100 20 90 70 1050 JEEPEN e . . o o . .
M14x1 1,00 100 20 11,0 90 13,00 BUEEN o o o o ) o o
M14x125 125 100 20 11,0 90 1280 UELZN o© o o o o o o
M14x15 150 100 20 11,0 90 1250 JEEEN o . . ° o . .
M16x1 100 100 20 120 90 1500 MULEN © o o o o o o
M16x15 150 100 20 120 90 1450 [ULEN o . . o ° . .
M18x1 1,00 110 24 140 11,0 17,00 JEEEN o o o o o o o
M18x15 150 110 24 140 11,0 1650 JEEEN o o . o o ) o
M18x2 200 125 27 140 11,0 16,00 BUEEH o© o ) o o o o
M20x1 1,00 125 24 160 120 19,00 RN o© o o o ° o o
M20x15 150 125 24 160 120 1850 [UALN © o o o o o o
M20x2 200 140 27 160 12,0 18,00 [UALN © o o ° ° ° o
O
P = = = = = = =
M = =) 5 =) 5 =) 5
K 1-60 1-60 1-60 1-60 1-60 - -
N - - - - - 10-30 10-30
S = = - - - = =

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




MF _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny S-NC
ISO DIN-13

B-TC C-R45-TC C-R45-IK-TC

- < ©

DIN S s

374
Rodzaj materiatu obrabianego %g. %%. %.
Typ otworu . E g

<25d <25d
Rodzaj materiatu PM/HSSE PM/HSSE PM/HSSE
Rodzaj powtoki TC TC TC
Nakroj B/4-5P C/2:3P C/2-3P
DIN-374

MF ) ’

Gq, P bk liCdoa | T | ex | eWx | erx |
M8x1 1,00 90 20 10 - 60 49 7,00 BOOEEN o o o
M10x1 1,00 90 20 10 - 7,0 55 9,00 o o o
M10x1,25 1,25 100 20 15 - 7,0 55 880 BOHM o o o
M11x1 1,00 90 20 10 - 80 62 10,00 FKKE o o o
M12x1 1,00 100 20 10 - 9,0 7,0 11,00 BfEEN o o o
M12x1,25 1,25 100 20 15 - 90 7,0 10,80 BOIEZM o o o
M12x1,5 1,50 100 20 15 - 90 7,0 10,50 BOIEEN o ° o
M14x1 1,00 100 20 10 - 11,0 9,0 13,00 BiEEN o© o o
M14x1,25 1,25 100 20 15 - 11,0 9,0 12,80 BOIZH o© o °
M14x15 1,50 100 20 15 - 11,0 9,0 12,50 BOIEN e o o
M15x1 1,00 100 20 10 - 12,0 9,0 14,00 BfEEN © o o
M16x1 1,00 100 20 10 - 12,0 9,0 1500 BECEN © o o
M16x1,5 1,50 100 20 15 - 12,0 9,0 14,50 BOECEN ° o

O

P 5-50 5-50 5-60
M 5-20 5-20 5-30
K 5-40 5-40 5-60
N 5-40 5-40 5-60
S 1-8 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny S-NC

ISO DIN-13 B-TC  C-R45-TC C-R45IK-TC

60°
%
I,
HSSE ]
PM I,
TC i - — -
kel ©
IS8
DIN
371

24,

Rodzaj materiatu obrabianego %% %%E %%E
Typ otworu E g
<25 <25d
Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki TC TC TC
Nakroj B/4-5Pp C/2-3P C/2-3P

Norma DIN-371
[ [ o e [ [

12 7 21 45 34

M4x0,5 0,50 63 3,50 o o
M5x05 050 70 14 8 25 60 49 450 o o o
M6x0,75 075 80 14 10 30 60 49 520 o o o
M8x0,75 0,75 80 18 10 30 80 62 7,20 o o o
M8x1 1,00 90 20 13 35 80 62 7,00 o o o
M10x0,75 0,75 90 20 13 35 10,0 80 9,20 o o o
M10x1 1,00 90 20 13 35 10,0 80 9,00 o o o
M10x1,25 1,25 100 20 15 39 10,0 80 880 o ) )
O
P 5-50 5-50 5-60
M 5-20 5-20 5-30
K 5-40 5-40 5-60
N 540 540 5-60
S 1-8 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




M F _ Gwintowniki maszynowe krétkie

Gwint metryczny drobnozwojny
ISO DIN-13

60°
P g
!

DIN
2181

g ¥ :
Rodzaj materiatu obrabianego IE'

Typ otworu

=]
=)

"< 15d
Rodzaj materiatu HSS

Rodzaj powtoki

Nakroj ~3P

M4x0,5 0,50 45 10 180 45 34
M4,5x0,5 0,50 50 12 22,0 6,0 4,9
M5x0,5 0,50 52 13 220 6,0 49
M5,5x0,5 0,50 56 13 240 6,0 4,9
M6x0,75 0,75 56 14 240 6,0 49

M7x0,75 0,75 56 14 - 6,0 49
M8x0,75 0,75 63 14 - 6,0 49
M8x1 1,000 63|17 | - 6,0 49
M9x0,75 0,75 63 14 - 70 | 55
MOx1 1,00 63 17 - 7,0 | 55
M10x0,75 0,75 63 18 - 70 | 55
M10x1 1,00 63 18 - 7,00015;5
M10x1,25 1,25 70 22 - 70 | 55
M11x0,75 0,75 63 18 - 80 6,2
M11x1 1,00 63 18 - 80 6.2
M12x1 1,00 70 18 - 90 70
M12x1,25 1,25 70 20 - 90 7,0
M12x1,5 1,50 70 20 - 90 7.0
M14x1 1,00 70 18 - 11,0 9,0
M14x1,25 1,25 70 20 - 11,0 9,0
M14x1,5 150 70 20 - 11,0 9,0
M15x1 1,00 70 18 - 12,0 9,0
M15x1,5 1,50 70 20 - 12,0 90
M16x1 1,00 80 18 - 12,0 9,0
M16x1,25 1,256 80 18 - 18,0 9,0
M16x1,5 1,50 80 22 - 12,0 9,0
M17x1 1,00 80 18 - 12,0 9,0
M17x1,5 1,560 80 22 - 12,0 9,0
M18x1 1,00 80 18 - 14,0 11,0
M18x1,5 1,50 80 22 - 14,0 11,0
M18x2 200 80 22 - 14,0 11,0

M20x1 1,00 80 18 - 16,0 12,0

® Dostepne z magazynu O
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe krotkie M F

Gwint metryczny drobnozwojny

ISO DIN-13
60° l
-P Iy
ph o
== — et
HSS | | o
g T
DIN ] :
2181
| e s ==
g g :
Rodzaj materiatu obrabianego IE'
Typ otworu g
<1,5d
Rodzaj materiatu HSS
Rodzaj powtoki
Nakroj
g; P I, I, I, Cd a
INDE -
M20x1,5 1,50 80 22 - 16 120 185 o
M20x2 2,00 80 22 - 16 12,0 18,0 o
M22x1 1,00 80 18 - 18 145 210 o
M22x1,5 1,5 80 22 - 18 145 205 o
M22x2 20 80 22 - 18 145 20,0 o
M24x1 1,0 90 18 - 18 145 230 o
M24x1,5 1,5 90 22 - 18 145 225 °
M24x2 20 90 22 - 18 145 220 °
M25x1 1,0 90 18 - 18 145 240 o
M25x1,5 1,5 90 22 - 18 14,5 23,5 °
M25x2 20 90 22 - 18 145 23,0 o
M26x1,5 1,6 90 22 - 18 145 245 O
M27x1 1,0 90 20 - 20 16,0 26,0 o
M27x1,5 1,56 90 22 = | 20| 16,0| 25,5 ®
M27x2 20 90 22 - 20 16,0 250 o
M28x1 1,0 90 20 - 20 16,0 27,0 ®
M28x1,5 1,5 90 22 - 20 16,0 26,5 o
M28x2 20 90 22 - 20 16,0 26,0 ®
M30x1 1,0 90 22 - 22 18,0 29,0 o
M30x1,5 1,6 90 22 - 22 18,0 285 O
M30x2 20 90 22 - 22 18,0 28,0 o
M30x3 3,0 |125 | 36 - 22 18,0 27,0 o
M32x1,5 1,6 90 22 - 22 18,0 305 &
M32x2 20 90 22 - 22 18,0 30,0 o
M33x1,5 1,5 100 25 - | 25(20,0] 31,5 o
M33x2 20 100 25 - 25 20,0 31,0 ®
M33x3 3,0 [125 | 36 - 25 20,0 30,0 =
M35x1,5 1,5 100 25 = | 28 |22,0] 33,5 o
M36x1,5 1,5 100 25 - 28 22,0 345 =
M36x2 20 125 36 - 28 22,0 340 o
M36x3 3,0 |[125 | 36 - 28 22,0 330 °
M38x1,5 1,5 100 25 - 28 220 365 o
® Dostepne z magazynu O

O Na zapytanie




M F _ Gwintowniki maszynowe krétkie

Gwint metryczny drobnozwojny
ISO DIN-13

60°
-P L.
l,

od
2d,

DIN
2181

o
s

#d,

Rodzaj materiatu obrabianego IE'

=]
i)

Typ otworu
"< 15d
Rodzaj materiatu HSS

Rodzaj powtoki

Nakroj ~3P

N
! N I I N I

M52x4 4,0 180 55 - 40 32 48,0 Flekrds

5-20

M39x1,5 15 110 25 - 32 24 375 o
M39x2 20 125 36 - 32 24 370 o
M39x3 3,0 125 36 - 32 24 36,0 o
M40x1,5 15 110 25 - 32 24 385 o
M40x2 20 125 36 - 32 24 380 BULEM o
M40x3 30 125 36 - 32 29 37,0 o
M42x1,5 1,5 110 25 - 32 24 405 o
M42x2 20 125 36 - 32 24 400 o
M42x3 30 125 36 - 32 24 390 o
M42x4 40 150 50 - 32 24 380 o
M45x1,5 15 110 25 - 36 29 435 o
M45x2 2,0 125 36 - 36 29 430 o
M45x3 3,0 125 36 - 36 29 420 o
M45x4 40 160 50 - 36 29 41,0 o
M48x15 15 140 30 - 36 29 465 o
M48x2 20 140 36 - 36 29 460 o
M48x3 3,0 140 36 - 36 29 450 o
M48x4 40 180 55 - 36 29 440 o
M50x1,5 1,5 140 30 - 36 29 485 o
M50x2 2,0 140 36 - 36 29 480 o
M50x3 30 140 36 - 36 29 47,0 o
M52x1,5 15 140 30 - 40 32 505 o
M52x2 20 140 36 - 40 32 500 o
M52x3 30 140 40 - 40 32 49,0 o
- o

O

P

M

K

N

S

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe do nakretek M F

Gwint metryczny drobnozwojny NUTAP

ISO DIN-13 lutowane skrecane
60° B

S5

HSSE

Rodzaj materiatu obrabianego IE' IE'
Typ otworu
<15d <15d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE
Rodzaj powtoki TC TC
Nakroj 12P 12P
M e e I
M8x1 1,0 O
M10x1 1,0 I
M12x1 1,0 e
M12x1,5 1,5 N
M14x1,5 1,5 s
M16x1 1,0 s
M16x1,5 1,5 e
RULCXCoRS Na zapytanie -
M20x1,5 1,5 I
M20x2 2,0 s
M22x1,5 1,5 I
M22x2 2,0 I
M24x1,5 1,5 L]
M24x2 2,0 -
M27x1,5 1,5 N
M27x2 2,0 -
ISO Vc (m/min)
P 5-20 5-20
M ; :
K - -
N - -
S - =

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




MF _ Gwintowniki maszynowe do nakretek

Gwint metryczny drobnozwojny NGMF
ISO DIN-13 LH
60°
A
HSS
I ‘
l,
T
S |
] 5 @
Q Q

Rodzaj materiatu obrabianego %‘

Typ otworu
<d <d

Rodzaj materiatu HSS HSS

Rodzaj powtoki

Nakroj
g; P I, I, Cd a
M4,5x05 050 100 10 32 25
M5x05 050 110 10 36 28 45 o o
M55x0,5 050 110 10 45 36 50 BOOEEN o o
M6x0,75 075 120 16 45 36 52 QTN o o
M7x075 075 120 16 56 45 62 BN o o
M8x075 075 140 16 63 50 72 BN o o
M8x1 1,00 140 20 63 50 7,0 . o
M10x0,75 0,75 160 16 80 63 92 [ o o
M10x1 100 160 20 80 63 90 o o
M10x1,25 125 160 25 80 63 88 o o
M12x1 1,00 180 20 90 7,1 11,0 o o
M12x1,25 1,25 180 25 90 7,1 108 o o
M12x15 150 180 30 90 7,1 105 o o
M14x1 1,00 180 20 100 80 13,0 o o
M14x125 125 180 25 10,0 80 128 ° o
M14x15 150 180 30 100 80 125 o o
M15x1 1,00 180 20 125 10,0 14,0 o o
M15x15 150 180 30 125 10,0 135 o o
M16x1 1,00 200 20 125 10,0 150 o o
M16x1,5 1,50 200 30 125 10,0 145 J o
M17x1 1,00 200 20 14,0 11,2 16,0 o o
M17x1,5 1,50 200 30 140 112 155 o o
M18x1 1,00 200 20 140 112 17,0 o o
M18x1,5 1,50 200 30 140 112 165 o o
M18x2 200 200 40 140 11,2 16,0 o o
M20x1 1,00 220 20 160 125 19,0 o o
M20x1,5 1,50 220 30 160 125 185 o o
M20x2 2,00 220 40 160 125 180 o o
M22x1 1,00 220 20 180 14,0 21,0 o o
M22x1,5 1,50 220 30 180 14,0 205 o o
M22x2 2,00 220 40 180 14,0 20,0 o o
M24x1 1,00 250 20 180 14,0 23,0 o o
® Dostepne z magazynu O
O Na zapytanie P 5-20 5-20
M - -
K 6-15 6-15
N 6-15 6-15
S - _




_ Gwintowniki maszynowe do nakretek M F

Gwint metryczny drobnozwojny NGMF
ISO DIN-13 LH
60°
A
HSS
I
l,
T
S |

d,
#d,

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu

Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

Nakroj
4 P I e V07 1o | 1502 (6H) | 1502 (6H)
Cq,

o

M24x1,5 1,50 250 30 180 14,0 225 WM o

M24x2 200 250 40 180 14,0 22,0 ) o
M25x1 1,00 250 20 20,0 16,0 24,0 o o
M25x1,5 1,50 250 30 200 16,0 23,5 o o
M25x2 2,00 250 40 20,0 16,0 23,0 WS o 0
M26x1,5 1,50 250 30 200 160 245 o o
M27x1 1,00 250 20 200 160 26,0 o o
M27x1,5 1,50 250 30 20,0 16,0 255 o o
M27x2 2,00 250 40 20,0 16,0 250 o o
M28x1 1,00 250 20 224 180 27,0 o o
M28x1,5 1,50 250 30 224 18,0 265 o o
M28x2 2,00 250 40 224 180 26,0 PG o o
M30x1 1,00 280 20 224 180 29,0 o o
M30x1,5 1,50 280 30 224 180 285 o o
M30x2 2,00 280 40 224 18,0 28,0 BOELG o 0
M30x3 3,00 280 60 224 180 27,0 o o
M32x1,5 1,50 280 30 250 20,0 305 o o
M32x2 200 280 40 250 20,0 300 o o
M33x1,5 1,50 280 30 250 200 315 o o
M33x2 200 280 40 250 200 310 o o
M33x3 300 280 60 250 20,0 300 o o
M35x1,5 1,50 280 30 280 224 33,5 JOEEE N N
M36x1,5 1,50 280 30 280 224 345 o o
M36x2 200 280 40 280 224 340 o o
M36x3 3,00 280 60 280 224 330 o o
O
P 520 5-20
M - -
K 6-15 6-15
N 6-15 6-15
S _ R

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




L granas

Q
;
W
2
<

Gwint amerykanski zunifikowany
UNC, ANSI B-1.1

60°_
%

HSSE
PM

HL

DIN
371

DI

N

376

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu

Rodzaj materiatu
Rodzaj powtoki

Nakroj

UNC Cd,

No2-56
No4-40
No5-40
No6-32 3,505
No8-32 4,165
No10-24 4,826
No12-24 5,486
1/4-20 6,350
5/16-18 7,938
3/8-16 9,525

2,184
2,844
3,175

1"P

56
40
40
32
32
24
24
20
18
16

UNC Cd, 1P

7/16-14 11,112
1/2-13 12,700
9/16-12 14,288
15,875

5/8-11

14
1I)
12
1

Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

MAsTterTAP
B-HL C-R45-HL
Iy
ly
I, '
| — — |
| | |
3 s °
I
I,
| ~N (o]
o s
FEMK [Flm K
NE NE
8]
<3d <2,5d
HSSE-PM HSSE-PM
HL HL
B/4-5P C/2-3P
. 1
P ol L 1 Cd a o | oeex | oex | | | |
I T S I N N
0455 45 10 13 28 21 1,85 [P o o
0635 56 5 18 35 27 235 ° °
0635 56 7 18 35 27 265 [ ° °
0794 56 6 20 40 30 285 [N ° °
0,794 63 7 21 45 34 3,50 [JEE[L] ° °
1,058 70 8 25 6,0 49 3,9 [UEED) ° °
1,058 80 10 30 6,0 4,9 450 [UEER) ° °
1270 80 13 30 7,0 55 510 [ ° °
1411 90 13 35 80 60 660 ) )
1588100 15 39 10,0 8,0 8,00 [Pk ° °
Noma | DN |
~ Y| ¥
RN/ )/ = | 2ex | 2ex | [ | | |
S oex pa-trewotioeszawot | ||
1,814 100 15 - 80 62 940 [EED ° °
1,954 110 18 - 90 7,0 10,80 [VEER ° °
2117 110 20 - 11,0 90 12,20 [UEED ° °
2309 110 22 - 120 90 1350 [PEER ° °
@)
P 5-40 5-40
M 5-15 5-15
K 10-30 10-30
N 10-30 10-30
S 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie



Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint amerykanski zunifikowany 800
UNC, ANSI B-1.1 B-TN2  C-R40-TN2

60° Iy

N
-P. l,
I,
| I — _ |
| | L]
HSSE |
3 S ?
l
I,
DIN DIN I E} — B
371 376 . o
3 s
Rodzaj materiatu obrabianego %@ %@E
Typ otworu
<3d <25d

Rodzaj materiatu HSSE HSSE
Rodzaj powtoki TN2 TN2
Nakroj B/4-5P C/2-3P

No2-56
No4-40
No5-40
No6-32
No8-32
No10-24
No12-24
1/4-20
5/16-18
3/8-16

7/16-14
1/2-13
9/16-12
5/8-11
3/4-10
7/8-9
1-8
1.1/8-7
1.1/4-7
1.3/8-6
1.1/2-6

2,184
2,844
3,175
3,505
4,165
4,826
5,486
6,350
7,938
9,525

11,112
12,700
14,288
15,875
19,050
22,225
25,400
28,575
31,750
34,925
38,100

56
40
40
32
32
24
24
20
18
16

14
1l&)
12
11
10

D O N N o

0,455
0,635
0,635
0,794
0,794
1,058
1,058
1,270
1,411
1,588

1,814
1,954
2,117
2,309
2,504
2,822
3,175
3,629
3,629
4,233
4,233

45
56
56
56
63
70
80
80
90
100

100
110
110
110
125
140
160
180
180
200
200

10

10
10
12
12
14
18
18
20
20

22
24
25
32
32
32
38
40
40
50
55

o

N o N o

13
13
15

15
18
20
22
25
30
30
40
40
40
40

18
18
20
21
25
30
30
35
39

3,5
3,5
4,0
4,5
6,0
6,0
7,0
8,0
10,0

10 13 2,8 21

2,7
2,7
3,0
34
4,9
4,9
5,5
6,0
8,0

1,85
2,35
2,65
2,85
3,50
3,90
4,50
5,10
6,60
8,00

DIN-371
2B 2B

80 62 940 o o
90 7,0 10,80 ) o
1,0 9,0 12,20 o )
12,0 9,0 13,50 ° °
14,0 11,0 16,50 o o
18,0 14,5 19,50 ° °
20,0 16,0 22,25 o o
22,0 18,0 25,00 o o
22,0 18,0 28,00 o o
28,0 22,0 30,75 o o
28,0 22,0 34,00 o o
O
P 5-35 5-35
M 5-15 5-15
K 5-25 5-25
N 1030 | 10-30
S - -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




U ganas

Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint amerykanski zunifikowany 800
UNC, ANSI B-1.1 P
60°_ I,
P [
Yy 3
BA
| - — |
| I I
HSSE |
3 N °
Iy
DIN l,
371
| _ |
DIN |
376 ] R o
g S
Rodzaj materiatu obrabianego
Typ otworu
<34 <25d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE
Rodzaj powtoki
Nakroj B/4-5P  C/2-3P
R40 3 i!l
I 2
No2-56 2,184 56 0,455 4510 10 13 28 21 185 | o )
No4-40 2,844 40 0,635 56 10 5 18 35 27 235 ° °
No5-40 3,175 40 0,635 56 10 7 18 3,5 27 265 |kl ° °
No6-32 3,505 32 0,794 5612 6 20 4,0 3,0 285 |kl ° °
No8-32 4,165 32 0,794 6312 7 21 45 34 350 LUkl ° °
No10-24 4,826 24 1058 7014 8 25 6,0 49 3,90 LUkl ° °
No12-24 5486 24 1,058 8018 10 30 6,0 49 450 |LUkkp) ° °
1/4-20 6,350 20 1,270 8018 13 30 7,0 55 510 [k ° °
5/16-18 7,938 18 1,411 9020 13 35 80 6,0 6,60 LU ° °
3/8-16 9,525 16 1,588 100 20 15 39 10,0 80 8,00 L) ° °
UNC Cd, 1t P L, Rlio I, Cd, a AV Tol,
7/16-14 11,112 14 1,814 100 22 15 - 80 62 940 PEED ° °
1/2-13 12,700 13 1,954 110 24 18 - 9,0 7,0 10,80 [PVEEY ° °
9/16-12 14,288 12 2,117 110 25 20 - 11,0 90 1220 PERE ° °
5/8-11 15,875 11 2,309 110 32 22 - 12,0 9,0 13,50 P¥K ° °
3/4-10 19,050 10 2,504 125 32 25 - 14,0 11,0 16,50 o o
7/89 22225 9 2,822 140 32 30 - 18,0 14,5 19,50 o o
1-8 25,400 8 3,175 160 38 30 - 20,0 16,0 22,25 [EEE) ° °
1.1/8-7 28575 7 3,629 180 40 40 - 22,0 18,0 2500 [EK ° °
1.1/4-7 31,750 7 3,629 180 40 40 - 22,0 18,0 28,00 | LK ° °
1.3/8-6 34,925 6 4,233 200 50 40 - 28,0 220 30,75 |Lilk ° °
1.1/2-6 38,100 6 4,233 200 55 40 - 28,0 22,0 34,00 |l ° °
O
P 5-20 5-20
M - -
K 5-15 5-15
N 5-25 5-25
S - -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie



_ Gwintowniki maszynowe krétkie UNC

Gwint amerykanski zunifikowany
UNC, ANSI B-1.1

60° L
P I,
l,
| I _ |
| | |
HSS
kel o] ©
S s
Iy
DIN L
352
| — |
— -
o kel @
s S}
Rodzaj materiatu obrabianego IE'
Typ otworu E
<15
Rodzaj materiatu HSS
Rodzaj powtoki
Nakroj D/~3P
owss2| | | [ ]
L4

[moex errgroonl || | | |

No4-40 2,844 40 0635 40 10 18 35 27 235 o
No5-40 3175 40 0640 42 10 18 35 27 265 o
No6-32 3505 32 079 45 11 18 40 30 285 .
No8-32 4166 32 0794 48 12 23 45 34 350 °
No10-24 4826 24 1060 52 14 26 60 49 390 o
No12-24 5486 24 1,060 56 16 27 60 49 450 & o
1/420 6350 20 1270 56 16 27 60 49 520 .
516-18 7,938 18 1411 63 20 - 60 49 660 o
3/8-16 9525 16 1588 70 22 - 70 55 800 .
7116-14 11112 14 1814 70 22 - 80 62 940 o
12413 12700 13 1954 80 25 - 90 7,0 10,80 o
9/16-12 14288 12 217 80 26 - 110 90 1220 o
5811 15875 11 2309 80 27 - 120 90 1350 .
3/4-10 19050 10 2504 95 30 - 140 11,0 16,50 .
7/89 22225 9 2822100 32 - 180 145 19,50 o
1-8 25400 8 3175110 36 - 180 145 2225 o
14/87 28575 7 3629125 40 - 220 180 2500 °
14/4-7 31750 7 3629125 40 - 220 180 28,00 o
13/86 34925 6 4233150 50 - 280 220 3075 °
11/26 38100 6 4233150 50 - 280 220 34,00 o
13/45 44450 5 5080 160 58 - 36,0 29,0 39,50 ©
2442 50800 412 5644 180 65 - 400 320 4500 o
O
P 5-20
M -
K -
N -
S -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint amerykanski zunifikowany MasterTAP
drobnozwojny UNF, ANSI B-1.1 BAL | CRasHL
60° l
P |
qmy 3
% - |
| r— — |
HSSE ' —
PM _g— -g“ |
l
|
DIN I F — -
37 R .
g S
Rodzaj materiatu obrabianego El@ El@
NE NE
Typ otworu
<3d <25d
Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki HL HL
Nakroj B/4-5P C/2-3P
n. UNF Co, P P I L 1 Cd a I N R
lovsaswl | |||
No4-48 2,844 48 0529 56 5 18 35 27 240 AL ° °
No5-44 3,175 44 0557 56 7 18 35 27 270 o o
h No6-40 3,505 40 0,635 56 6 20 4,0 3,0 2,95 [EI ° °
No8-36 4,165 36 0,705 63 7 21 45 34 3,50 [HIL ° °
m No10-32 4,826 32 0794 70 8 25 60 4,9 4,10 [H ° °
w No12-28 5486 28 0,907 80 10 30 6,0 4,9 4,60 ° °
I 1/4-28 6,350 28 0,907 80 10 30 7,0 55 550 | ° °
5/16-24 7,938 24 1,058 90 13 35 80 6,0 6,90 [P ° °
m 3/8-24 9,525 24 1,058100 15 39 10,0 80 850 o )
E UNE Cd, P P 1 L 1 Co, a AW --
7116-20 11,112 20 1270 100 15 - 80 62 9,90
1/220 12,700 20 1,270 100 15 - 90 7,0 11,50
9/16-18 14,288 18 1,411 100 15 - 11,0 9,0 12,90
5/8-18 15875 18 1,411 100 15 - 120 9,0 14,50

Ve (m/min)

P

M 5-15 5-15
K 10-30 10-30
N 10-30 10-30
S 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint amerykanski zunifikowany 800
drobnozwojny UNF, ANSI B-1.1 BINZ | C-RAO-TNZ
60° I
Bk
I,
|  — _ |
| | |
HSSE | K B
S S
Iy
l,
DIN | [ DIN I F — -
371 | | 374 1 R i
3 s
Rodzaj materiatu obrabianego %@ lKI %@E
Typ otworu g
<3d <2,5d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE
Rodzaj powtoki TN2 TN2
Nakroj B/4-5P C/2-3P
o | omarr
| w [ a | [ [ [ |
T N N B
No6-40 3,505 0,635 2,95 4206 o o
No8-36 4,165 36 0,705 63 12 7 21 45 34 350 Il o o
No10-32 4,826 32 0,794 70 14 8 25 6,0 49 4,10 [EH . .
No12-28 5486 28 0,907 80 18 10 30 6,0 49 460 [ . .
1/4-28 6,350 28 0,907 80 18 10 30 7.0 55 550 o o
5/16-24 7,938 24 1,058 90 20 13 35 80 6,0 6,90 . .
3/824 9,525 24 1,058 100 20 15 39 10,0 80 850 [P . .
oma | Dmara |
(o | o [ = | [ ] ]
|
7/16-20 11,112 20 1,270 100 20 15 - 80 62 9,90 . .
1/220 12,700 20 1,270 100 20 15 - 9.0 7,0 11,50 o o
9/16-18 14,288 18 1,411 100 20 15 - 11,0 90 12,90 . .
5/8-18 15875 18 1,411 100 20 15 - 12,0 90 14,50 o o
3/4-16 19,050 16 1,588 110 24 17 - 14,0 11,0 17,50 o o
7/8-14 22,225 14 1,814 125 24 17 - 18,0 145 20,40 o o
112 25400 12 2,117 140 27 20 - 180 14,5 23,25 . .
1.1/8-12 28,575 12 2,117 150 27 22 - 22,0 18,0 26,50 o o
1.1/4-12 31,750 12 2,117 150 27 22 - 22,0 18,0 29,50 o o
1.3/8-12 34,925 12 2,117 170 30 22 - 28,0220 3275 o o
1.1/2-12 38,100 12 2,117 170 30 24 - 28,0 22,0 36,00 o o
O
P 5-35 5-35
M 5-15 5-15
K 525 | 10-25
N 10-30 10-30
S ; :

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint amerykanski zunifikowany 800
drobnozwojny UNF, ANSI B-1.1 B C-RA0

60° I,
N
-P. I,
l,

HSSE

DIN
371

DIN I E} — I~

374

o
S s

Rodzaj materiatu obrabianego |E| |E|

() (v
Typ otworu g
<3d

<25d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE

Rodzaj powtoki

Nakroj B /4-5P C/2-3P

e | omort |
o = [ & | [ [ [ |
12 6 20 4,0 3,0

I e o I N
No6-40 3,505 40 0,635 56 2,95 o o

No8-36 4,165 36 0705 63 12 7 21 45 34 350 [EFIE
No10-32 4,826 32 0,794 70 14 8 25 6,0 49 4,110
No12-28 5486 28 0,907 80 18 10 30 60 49 460 &

1/4-28 6,350 28 0,907 80 18 10 30 7,0 55 550
5/16-24 7,938 24 1,058 90 20 13 35 80 60 6,90
3/8-24 9,525 24 1,058 100 20 15 39 10,0 80 8,50

® 6 6 06 ¢ O
e e @6 @ 0 O

oma | omare |

II 1101 | D2-511
7/16-20 11,112 20 1,270 100 20 15 - 80 62 9,90 . .
1/2-20 12,700 20 1,270 100 20 15 - 9,0 7,0 11,50 o o
9/16-18 14,288 18 1,411 100 20 15 - 11,0 9,0 12,90 ) )
5/8-18 15,875 18 1,411 100 20 15 - 120 90 14,50 J J
3/4-16 19,050 16 1,588 110 24 17 - 14,0 11,0 17,50 . .
7/8-14 22225 14 1,814 125 24 17 - 18,0 14,5 20,40 o o
112 25400 12 2,117 140 27 20 - 180 14,5 2325 o o
1.1/8-12 28,575 12 2,117 150 27 22 - 22,0 18,0 26,50 o o
1.1/4-12 31,750 12 2,117 150 27 22 - 22,0 18,0 29,50 ) o
1.3/8-12 34,925 12 2,117 170 30 22 - 28,0 22,0 32,75 ° °
1.1/2-12 38,100 12 2,117 170 30 24 - 28,0 22,0 36,00 o o
O
P 5-20 5-20
M 5 =
K 5-15 5-15
N 525 5-25
S R -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie



_ Gwintowniki maszynowe krotkie UNF

Gwint amerykanski zunifikowany
drobnozwojny UNF, ANSI B-1.1

60° L
L |
I,

HSS

d,
2d,

DIN
2181

kel
s

24,

Rodzaj materiatu obrabianego El

=]
K

Typ otworu
<1,5d
Rodzaj materiatu HSS

Rodzaj powtoki

Nakroj

~3pP
rome o

(= [ T T T ]
oo (v | || | |

10 18 35 27

No5-44 3,175 44 0577 42 2,70 o
No6-40 3505 40 0635 45 11 18 40 30 295 )
No8-36 4,165 36 0,705 48 12 23 45 34 3,50 o
No10-32 4,826 32 0794 52 14 22 60 49 410 o
No12-28 5486 28 0,907 56 16 24 60 4,9 4,60 o
1/4-28 6,350 28 0,907 56 16 24 60 49 550 .
5/16-24 7,938 24 1,058 63 17 - 60 49 6,90 )
3/824 9525 24 1058 63 18 - 7,0 55 850 .
71620 11,112 20 1270 70 22 - 80 62 9,90 )
1/220 12,700 20 1270 70 20 - 90 7,0 11,50 )
9/16-18 14,288 18 1411 80 20 - 11,0 90 1290 .
5/8-18 15875 18 1411 80 20 - 120 90 1450 .
3/4-16 16,050 16 1,588 80 22 - 140 11,0 17,50 .
7/8-14 22225 14 1814 80 22 - 180 145 2040 o
112 25400 12 2117 90 22 - 180 145 2325 o
1.1/8-12 28575 12 2117 90 22 - 22,0 180 26,50 o
11/4-1231,750 12 2117 90 22 - 220 180 29,50 o
1.3/8-12 34,925 12 2,117 125 36 - 280 22,0 32,75 o
11/2-12 38,100 12 2,117 125 36 - 28,0 22,0 36,00 o
ISO Ve (m/min)
P 5-20
M -
K -
N -
S -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint amerykanski zunifikowany 800 (
drobnozwojny UNEF, ANSI B-1.1 P
60°
P
Ly
l,
HSSE

- « @
3 g
DIN
~374
Rodzaj materiatu obrabianego % (m][k] % m][K]
Typ otworu E
<3d <25d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE
Rodzaj powtoki TN2 TN2
Nakroj B/4-5p C/2-3P

h
=
=
w
>
o
=

o | owvra
I 2 I B R
[voor[oarimorozsoor] ||

1/4-32 6,350 32 0,794 8 555 Rl o o
5/16-32 7,938 32 0,794 80 14 8 - s,o 4,9 7,15 0 o

3/8-32 9525 32 0794 90 18 8 - 70 55 870 o o

7/16-28 11,112 28 0,907 90 18 10 - 80 62 10,20 ) o

1/2-28 12,700 28 0,907 100 18 10 - 9,0 7,0 11,80 JPEEEIM o o

m 9/16-24 14,288 24 1,058 100 18 11 - 11,0 9,0 13,20 o o
5/8-24 15875 24 1,058 100 18 11 - 12,0 9,0 14,80 o o

3/420 19,050 20 1,270 110 25 13 - 14,0 11,0 17,80 o o

7/820 22,225 20 1,270 125 25 13 - 18,0145 20,95 o o

120 25400 20 1,270 140 28 13 - 18,0 14,5 24,15 o o

O

5-35 5-35

5-15 5-15

5-25 10-25

10-30 10-30

»wzZzXZ T

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint amerykanski zunifikowany 800
drobnozwojny UNEF, ANSI B-1.1 B C.RA0
60°
%
] .
l,
HSSE
DIN F - -
~374
- o |
s s
Rodzaj materiatu obrabianego IE‘ IE‘
’ (V)
Typ otworu E
<25d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE

Rodzaj powtoki

Nakroj B/4-5P C/2-3P

__

1/4-32 6,350 32 0,794 8 555 JEEAM © o
5/16-32 7,938 32 0,794 ao 14 8 - 6,0 4,9 7,15 o )
3/8-32 9525 32 0794 90 18 8 - 7.0 55 870 o o
7/16-28 11,112 28 0,907 90 18 10 - 80 62 10,20 0 )
1/2-28 12,700 28 0,907 100 18 10 - 9,0 7,0 11,80 o o
9/16-24 14,288 24 1,058 100 18 11 - 11,0 9,0 13,20 o o
5/8-24 15875 24 1,058 100 18 11 - 12,0 9,0 14,80 o o
3/420 19,050 20 1,270 110 25 13 - 14,0 11,0 17,80 o o
7/820 22,225 20 1,270 125 25 13 - 18,0 14,5 20,95 o o
120 25400 20 1,270 140 28 13 - 18,0 14,5 24,15 o o

O

P 5-20 5-20

M - 5

K 5-15 515

N 5-25 525

S = 5

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




€] _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

MAasTterTAP

B-HL C-R45-HL

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228

55°
_P_
Iy
HSSE s
PM
[ | — B
-
HL
| 5 ©
g s
DIN
5156
Rodzaj materiatu obrabianego %%E %%
Typ otworu
<25d
Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki HL HL
Nakroj B/4-5P  C/2-3P
3 " < %
l G Cd P P I, I, I, Cd, a QW
G116 7,723 28 0,907 90 10 - 60 49 680
G1/8 9,728 28 0,907 9 10 - 70 55 880 o o
h G1/4 13,157 19 1,337 100 14 - 11,0 90 11,80 JEEPY o o
G3/8 16,662 19 1,337 100 15 - 120 9,0 1525 [EEEL o o
m G1/2 20,955 14 1,814 125 17 - 160 12,0 19,00 BEIEX o o
w G5/8 22,911 14 1,814 125 20 - 180 145 21,00 PEEEE o o
I G3/4 26441 14 1,814 140 20 - 20,0 16,0 24,50 BERES o o
G7/8 30,201 14 1,814 150 22 - 220 180 2825 o o
m G1 33,249 11 2309 160 24 - 250 20,0 3075 o o
:
: P 10-40 | 10-40
M 5-15 5-15
K 10-30 10-30
N 10-50 | 10-50
S 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228

55"\
P
I
l,
HSSE
| [ _ |
-
- 5 ©
3 s

DIN

5156

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu

Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

Nakroj
G1/16 7,723 28 0,907 90 17 10 6,0 49 6,80
G1/8 9,728 28 0,907 90 18 10 7,0 55 8,80
G1/4 13,157 19 1,337 100 22 14 11,0 9,0 11,80
G3/8 16,662 19 1,337 100 22 15 12,0 9,0 15,25
G1/2 20,955 14 1,814 125 25 17 16,0 12,0 19,00
G5/8 22911 14 1,814 125 25 20 18,0 14,5 21,00
G3/4 26,441 14 1,814 140 28 20 20,0 16,0 24,50
G7/8 30,201 14 1,814 150 30 22 22,0 18,0 28,25
G1 33,249 11 2,309 160 32 24 25,0 20,0 30,75
G1.1/8 37,907 11 2,309 170 34 24 28,0 22,0 35,50
G1.1/4 41,910 11 2,309 170 34 25 32,0 240 39,50
G1.1/2 47,800 11 2,309 190 36 - 36,0 29,0 45,25
G1.3/4 53,756 11 2,309 190 36 - 40,0 32,0 51,00
G2 59,614 11 2,309 220 40 - 450 350 57,00

800 (

C-TN2 B-TN2 C-R40-TN2

EmMk EMK Emx
(v (V] (V)
18

1.5d <3d <25d
HSSE HSSE HSSE
TN2 TN2 TN2
C/2-3P B/4-5P C/2-3P

DIN-5156

3123
3127
3129
3131
3133
3135
3137
3139
3141
3143
3147
3151
3155

o

OO © ©6 6 06 06 0 0 o

O O O OO @0 ¢ ¢ ¢ 0 0 o
O O O OO @0 ¢ ©¢ ¢ 0 0 o

5-35 5-35 5-20

5-15 5-15 5-15

5-25 10-25 5-15

10-30 10-30 5-25

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228 800
Cc B C-R40
5P5°\
I
l,
HSSE
| | - |
DIN | k [
~5156 o
3 s ;
Rodzaj materiatu obrabianego % E %‘ E %
Typ otworu E H
T <15d <34 <2,5d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powtoki
Nakroj C/2-3P C/2-3P B/4-5P

| omere
—
oz oz
17 10 6,0 49

G116 7,723 28 0,907 90 XV 3121 S o o
G1/8 9,728 28 0907 9 18 10 70 55 880 o o o
G1/4 13,157 19 1,337 100 22 14 11,0 90 11,80 . ) .
G3/8 16,662 19 1,337 100 22 15 120 9,0 1525 o . o
G1/2 20955 14 1,814 125 25 17 16,0 12,0 19,00 . o o
G5/8 22,911 14 1,814 125 25 20 18,0 14,5 21,00 o o o
G3/4 26441 14 1,814 140 28 20 20,0 16,0 24,50 o o o
G7/8 30,201 14 1,814 150 30 22 220 18,0 28,25 . . o
G1 33,249 11 2,309 160 32 24 250 20,0 30,75 . o o
G1.1/8 37,907 11 2,309 170 34 24 28,0 220 3550 o o o
G1.1/4 41910 11 2,309 170 34 25 320 24,0 39,50 ° o o
G1.1/2 47,800 11 2,309 190 36 - 360 29,0 4525 ° ° -
G1.3/4 53,756 11 2,309 190 36 - 40,0 32,0 51,00 G B -
G2 59,614 11 2,309 220 40 - 450 350 57,00 o o -
O
P 5-20 5-20 5-20
M 5 = 5
K | 515 5-15 5-15
N 5-25 5-25 5-25
S - - -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe krétkie G

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228 Ms
F
55
%
I
HSSE |
DIN - —
~5157
o ©
5 S}
Y
Rodzaj materiatu obrabianego @
Typ otworu
T <15d
Rodzaj materiatu HSSE

Rodzaj powtoki

Nakroj F/1P

G3/8 16662 19 1,337 70 22 - 12 9 1525 o
G1/2 20,965 14 1,814 80 22 - 16 12 19,00 .
G3/4 26441 14 1,814 90 22 - 20 16 24,50 o
G1 33259 11 2,309 100 25 - 25 20 30,75 .

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe krotkie

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228

55"\
P
L
HSS |
2
DIN . - —{
5157
o ©
5 S
S
Rodzaj materiatu obrabianego IE‘

Typ otworu

T<1,5d

HSS

Rodzaj materiatu
Rodzaj powtoki

Nakroj

~3P
22 - 6 49

G116 7,723 28 0,907 56 6,80 o
G1/8 9728 28 0907 63 20 - 7 55 880 0
G1/4 13157 19 1,337 70 22 - 11 90 11,80 )
G3/8 16,662 19 1,337 70 22 - 12 90 1525 o
G1/2 20,955 14 1,814 80 22 - 16 120 19,00 o
G5/8 22,911 14 1,814 80 22 - 18 145 21,00 o
G3/4 26441 14 1,814 90 22 - 20 16,0 24,50 o
G7/8 30,201 14 1,814 90 22 . 22 180 2825 o
G1 33249 11 2309 100 25 . 25 20,0 30,75 .
G1.1/8 37,897 11 2,309 125 36 - 28 22,0 3550 o
G1.1/4 41910 11 2,309 125 36 . 32 24,0 39,50 o
G1.3/8 44,323 11 2,309 125 36 . 36 290 4175 o
G1.1/2 47,803 11 2,309 140 40 . 36 29,0 4525 o
G1.3/4 53,769 11 2,309 140 40 . 40 320 51,00 o
G2 59,614 11 2,309 160 40 . 45 350 57,00 o
O
P 5-20
M &
K &5
N -
S -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe do nakretek (€]

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228 NGRf
55°
%
HSS
I, ‘
_'z_T
S |
|
5 ~ ©
S g
Rodzaj materiatu obrabianego %
Typ otworu
<d
Rodzaj materiatu HSS
Rodzaj powtoki
Nakroj 12P

.lIIIlIII INDEX

G1/16 7,723 28 0,907 140 20 60 45 680 o
G1/8 9728 28 0907 140 20 - 70 63 880 o
G1/4 13,157 19 1,337 180 30 - 11,0 80 11,80 o
G3/8 16,662 19 1,337 200 30 - 120 10,0 1525 o
G1/2 20955 14 1,814 220 40 - 160 125 19,00 o
G5/8 22911 14 1,814 220 40 - 180 14,0 21,00 o
G3/4 26441 14 1,814 250 40 - 20,0 16,0 24,00 o
G7/8 30,201 14 1,814 280 40 - 220 180 2825 o
G1 33249 11 2,309 280 60 - 250 20,0 30,75 o
G1.1/8 37,907 11 2,309 280 60 - 280 224 3550 -
G1.1/4 41,910 11 2,309 280 60 - 320 250 39,50 o
G1.3/8 44,323 11 2,309 280 60 - 32,0 250 42,00 -
G1.1/2 47,800 11 2,309 280 60 - 36,0 28,0 45,00 o
G1.3/4 53,756 11 2,309 280 60 - 40,0 28,0 51,00 -
G2 59,614 11 2,309 280 60 - 450 31,5 57,00 o
O
P 5-20
M =
K 6-15
N 6-15
S 5

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint rurowy walcowy Rp, PN-ISO 7/1, P 800
DIN EN 10226-1
55°

Gwint rurowy stozkowy Rc, PN-ISO 7/1, -P
DIN EN 10226-2 5

HSSE

DIN
5156 F | _ |

DIN 5 T ©
~5156 S

Rodzaj materiatu obrabianego IE‘ El (x]
0] 0]

Typ otworu

<15d <15d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE

Rodzaj powtoki

Nakroj C/2-3p C/2-3P

toma [DIN-5tS6| |
N D D D
- 6,0 49

INDEX

Rp-1/16" 7,723 28 0,907 90 17 6,55 o
Rp-1/8" 9,72828 0907 90 18 - 70 55 860 o
Rp-1/4" 13,157 19 1,337 100 22 - 11,0 90 11,50 o
Rp-3/8" 16,662 19 1,337 100 22 - 120 90 1500 o
Rp-1/2" 20,95514 1,814 125 25 - 160 12,0 1850 o
Rp-3/4" 26,441 14 1,814 140 28 - 200 16,0 24,00 o
Rp-1" 3324911 2309 160 32 - 250 20,0 3025 o
[ Noma | N-5156
N I A I
Rc-1/16" - 28 0,907 90 17 - 6,15
Rc-1/8" - 28 0907 9 18 - 70 55 815
Rc-1/4" - 19 1,337 100 22 - 11,0 90 10,85
Re-3/8" - 19 1337 100 22 - 120 90 1430
Rc1/2" - 14 1814 125 25 - 16,0 12,0 17,80
Rc-3/4" - 14 1,814 140 28 - 20,0 160 2320
Re-1" - 11,2309 160 33 - 250 20,0 29,20
[ ] O
é P 520 520
Pogtebiacze stozkowe 1:16 na stronie 157 M . =
K 5-15 5-15
N 1025 | 10-25
S 5 -

l

Informacje odnosnie wymiaréw otworéw pod gwinty stozkowe w czesci technicznej katalogu na stronie 267

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie


_STRONA29
_STRONA29
_STRONA29
_STRONA29

_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint amerykanski rurowy stozkowy 800
NPT 1:16, ANSI B-1.20.1 c
60° |
<E> 1
Mo Eri
1:16 [ .
[ | _ |
HSSE (— '
g o8 ©
DIN I,
~371
DIN - - -
~374 | o
3 3
B«

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu

=1
iz

<1,5d
Rodzaj materiatu HSSE

Rodzaj powtoki

Nakroj C/2-3P

118 - 270941 9 13 33 100 80 850 [LZEM e
114 - 18 1411100 195 345 140 10 11,10 el o
38 18 1411 10 22 - 140 110 1440 WIPEN e
112 14 1814 140 27 - 180 145 17,80 .
3/4 14 1814 140 28 - 20,0 160 2315 o
1 1172 2209 160 35 - 250 200 29,05 .
ISO Ve (m/min)
P 5-20
M -
K 5-15
N 10-25
S -

NPT

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint amerykanski rurowy 800
stozkowy NPTF 1:16, ANSI B-1.20.1 c
60°
%
—
7 1:16
Iy
HSSE L
T | O e ==
~374
g g )
Rodzaj materiatu obrabianego IE‘
Typ otworu
<15
Rodzaj materiatu HSSE
Rodzaj powtoki
Nakroj C/2-3P

e ponegra)
S
1/8 - 27

0941 90 15 70 55 845
114 - 18 1411 100 20 110 90 1090 [
3/8 - 18 1411 110 22 140 11,0 14,30 [EEFE
112 - 14 1814 140 27 180 145 17,60 WEFK

5-20

5-15
10-25

[ ]

[ 4727 [

[ 4720 Y

4731
ISO
P
M
K
N
s

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne NPSF

Gwint amerykanski walcowy rurowy NPSF, 800
ANSI B 1.20.3

60°
%

HSSE l,

DIN | I
~5156 ' B

d,

Rodzaj materiatu obrabianego IE‘ @

Typ otworu

Rodzaj materiatu HSSE

Rodzaj powtoki

Nakroj C/2-3P
116 7,582 27 0941 90 17 60 49 635 o

18 9929 27 0941 9 18 70 55 870 o
1/4 13236 18 1411 100 22 11,0 90 11,30 o
3/8 16,673 18 1411 100 22 120 90 1475 o
12 20814 14 1814 125 25 160 120 18,20 o
3/4 26,166 14 1,814 140 28 200 16,0 23,50 o
1 327181112 2209 160 30 250 20,0 29,50 g

ISO

P

M

K

N

S

Ve (m/min)

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint calowy zwykty Whitwortha 800
BSW, BS-84:1956 . creo

55°

<E. 1
M b

2 I,
I - —
HSSE L —
g 3 °

DIN , g

37 z

DIN | — -

o - -

3 g °

Rodzaj materiatu obrabianego

B Bk
N N

o B

Typ otworu

<3 <25d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE
Rodzaj powtoki
Nakroj B/ 4-5P C/2-3P

.IIIIIIIII. INDEX

1/8-40 3,175 40 0,635 255 [REPEN o o
3/16-24 4,762 24 1,058 70 14 8 25 s,o 4,9 3,70 ) o
1/4-20 6,350 20 1,270 80 18 13 30 7.0 55 510 o o
5/16-18 7,938 18 1411 90 20 20 35 80 6,0 6,50 o o
3/8-16 9,525 16 1,588 100 21 20 39 10,0 80 7,90 o o

Norm

I N N E —
----

7/16-14 11,112 14 1,814 100 22 15 - 80 62 925 WAEIM o
1/2-12 12,700 12 2,117 110 24 18 - 90 7,0 10,50 o o
5/8-11 15875 11 2,309 110 32 22 - 120 90 13,50 o o
3/4-10 19,050 10 2,540 125 32 25 - 14,0 11,0 16,40 o o
7/8-9 22,225 9 2,822140 32 30 - 18,0 14,5 19,25 o o
18 25400 8 3,175160 38 30 - 20,0 16,0 22,00 o o
ISO Vc (m/min)
P 5-20 5-20
M - -
K 5-15 5-15
N 525 525
S - _

O Na zapytanie

® Dostepne z magazynu




Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny zwykly ISO DIN 8140-2 MASTERTAP
B-HL E-R45-HL
60°
_P_ 1
I
L
HSSE i — |-
PM - 1 i
s 8
Iy
I2
DIN | | DIN I = B
~371 | | ~376 ' L]
o HI
Rodzaj materiatu obrabianego IE@E E@E

Typ otworu

Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

M5 6,040 0,80 80 18 10 30 6,0 49

M8 9624 125 100 20 16 39 10,0 8,0

M10 11,948 1,50 100 15 15 - 90 7,0
M12 14,274 1,75 110 20 20 - 11,0 9,0
M14 16,598 2,00 110 20 20 - 12,0 9,0
M16 18,598 2,00 125 20 20 - 14,0 11,0
M18 21,248 2,50 140 27 27 - 18,0 14,5

M20 23,248 2,50 160 30 30 - 18,0 145

NE NE
<25d
HSSE-PM HSSE-PM
HL HL

B/4-5P E/152P

10,50 o .
12,50 . o
14,50 ° °
16,50 o .
18,75 EN o .
20,75 . o
ISO Vc (m/min)
P 540 5-40
M 515 515
K | 1030 | 10-30
N 10-30 10-30
S 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie

(STI)

MAsTer A7




Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint amerykanski zunifikowany UNC, MAsTerTAFP
ASME B18.29.1 o | EreL
60°
_P_ 1
I !
] l,
HSSE = - |-
PM
g 3 °
Iy
I,
DIN | | DIN |
~371 | | ~376 — - - -
g I
Rodzaj materiatu obrabianego IE@ E@E
NE NE
Typ otworu
<3d <254
Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki HL HL
Nakroj B/4-5P E/1,5-2P

.IIIIIIII N

Nod-40 3,671 3,10 o o
No6-32 4,536 32 70 14 s 25 6,0 4,9 3,80 o o
No8-32 5197 32 80 16 10 30 60 49 440 o o
No10-24 6,200 24 80 17 12 30 70 55 520 o o
1/4-20 8,002 20 90 20 15 35 80 62 6,70 o o
5/16-18 9,771 18 100 22 18 39 10,0 80 840 o o

MAsTer A7

3/8-16 11,587 16 100 15 15 - 7 10

7/16-14 13,469 14 110 18 18 - 1 9 116

1/2-13 15,237 13 110 18 18 - 12 9 133

9/16-1217,039 12 110 20 20 - 12 9 149

5/8-11 18,875 11 125 20 20 - 14 11 16,5

3/4-10 22,349 10 140 25 25 - 18 14,519,75
O
B 5-40 5-40
M 5-15 5-15
K 10-30 10-30
N 10-30 10-30
S 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint amerykanski zunifikowany MAasTerTAP
drobnozwojny UNF, ASME B18.29.1 BHL ERASHL
60° :
-P_ :
I
I,
HSSE ) i - -
PM
| o ©
g g
l
HL I,
DIN DIN I _ B
~371 | | ~376 I ||
g g °
Rodzaj materiatu obrabianego %%E %%E
Typ otworu
<3 <25¢
Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki HL HL
Nakroj B/4-5P E/152P
[voma |-DNGAONAOSGS] |
(v [ 2 | & ] [ [ [ ]
Nod4-56 3533 56 48 9 6 20 4 3 3 6904 [ o
No6-40 4,330 40 70 10 7 25 6 49 37 [N o o
No8-36 5083 36 80 13 9 30 6 49 44 o o h
No10-32 5858 32 80 13 9 30 6 49 51 o o
1/4-28 7528 28 90 17 10 35 8 62 66 o o m
51624 9,312 24 90 18 12 35 10 8 83 o o w
I~
w1 )
3/8-24 10,899 24 g0 12 12 - 6 9.8 o o
7/16-20 12,763 20 100 15 15 - 9 7 115 [BEY o o
1/2-20 14,352 20 100 15 15 - 11 9 (KA 6931 o o
9/16-18 16,121 18 100 15 15 - 12 9 147 o o
5/8-18 17,709 18 110 15 15 - 14 11 16,25 [NLEE o o
3/4-16 21,112 16 125 17 17 - 16 120 195 [NIES o o
O
P 5-40 5-40
M 5-15 5-15
K 10-30 | 10-30
N 10-30 | 10-30
3 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe ogélnego przeznaczenia

Gwint trapezowy Tr, DIN-103 NGSt

30°

HSS !
L |
Ht =y

2d2 T

ady [

Rodzaj materiatu obrabianego % %‘ (k]

Typ otworu
<2d

Rodzaj materiatu HSS HsS

Rodzaj powtoki - -

Nakroj 24P 24P
e |
o [ [ [ ] ]
oo [ovoonlovsoed | ||
Tr10x1,5 15 100 45 7 55 8,5 o o
Tr 10x2 2 15 76 7 55 8 o o
Tr 12x2 2 120 74 8 63 10 ) °
Tr 12x3 3 155 104 8 63 9 . o
Tr 14x2 2 130 74 10 8 12 o o
Tr 14x3 3 160 104 10 8 11 . o
Tr 16x2 2 135 T4 12 9 14 ) o
Tr 16x4 4 200 132 11.2 9 12 o o
Tr 18x2 2 140 74 125 10 16 o °
Tr 18x4 4 205 132 125 10 14 o o
Tr 20x2 2 145 74 14 12 18 o o
Tr 20x4 4 210 132 14 1.2 16 o o
Tr 22x3 3 185 104 16 125 19 o o
Tr 22x5 5 250 165 16 125 17 o o
Tr 24x3 3 190 104 18 14 21 o o
Tr 24x5 5 255 165 18 14 19 o o
Tr 26x3 3 195 104 20 16 23 o o
Tr 26x5 5 265 165 20 16 21 o o
Tr 28x3 3 205 104 224 18 25 o o
Tr 28x5 5 270 165 224 18 23 o o
Tr 30x3 3 205 104 224 18 27 o o
Tr 30x6 6 305 206 224 18 24 o o
Tr 32x6 6 315 206 25 20 26 o o
Tr 36x6 6 325 206 28 224 30 o o
P 26 26
M - -
K 2-6 26
N 2-8 2-8
) - _

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie



vEUSY

Wygniataki




. TABELA DOBORU 4
. STRONY KATALOGOWE 85-89

M DIN376  Wyaniataki 2 chviytom preclotowym WGN 85

MF  BIN37E  Wyaniataki 2 chwiytom przclotomym WGN 86

UNC  DIN376  Wyaniataki s chwytom prasiotomm WGN 87

UNF  DIN374  Wygniataki 2 chwyiom prasiotomyn WGN 88

G ~DIN-5156  Wygniataki z chwytem przelotowym WGN 89




Gwint metryczny ISO DIN-13 WGN
C-TN2 C-SR-TN2 C-SR-TN2 C-SR-TC E-SR-TC E-SR-IK-TC E-SR-IKR-TC
!

I, |
/ I2

| [ _ |
| | L]

=l o ©

Q |1 iS}

l,
[ [
o ==

DIN DIN 5 ©
IS

371 || 376
ElM  EM EM EM [EM EW %@

<3d

24,

Rodzaj materiatu obrabbianego

"
Typ otworu 3dE BdE adE 3fE 3“E g

Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki TN2 TN2 TN2 TC TC TC TC
Nakroj C/2-3P C/23P C/23P C/2-3P E/15-2P E/15-2P E/15-2P

DIN-371 (~DIN-2174)

s [ oz
| o oo oo oo caszas ot oot o

M16 035 40 8 8 | 26| 21 0016

M2 040 45 8 8 28 21 0020 - - - - -
M25 045 50 9 9 28 21 - - - - -
M3 050 56 10 18 356 27 - -
M35 060 56 12 20 4 3 - -

M4 070 63 7 21 45 34
M5 080 70 8 25 6 49
M6 100 80 10 30 6 49
M7 100 8 10 30 7 519
M8 125 90 13 35 8 62
M9 125 90 13 35 9

M10 150 100 15 39 10 8

0090
0100

® O @€ O @6 @ 6 O ©@ 0 o
® O @€ O @6 @ 06 O ©
® O @€ O @6 @ @ O o
® O @€ O @6 @ 06 O ©

o|lo|lo|o|o|o|o|o
o|lo|0|0O|0|0|O|O
XN DA |BD[W|W[IN
o|lo|Oo|Oo|o|jo|Oo|L

Norma ~DIN-2174)

Moeln e a wx | o | eox | | I
| S oo |ossouos peszmslosomos| || |

M6 1 80 10 - 45 34 560 o o o

M8 125 90 13 - 6 49 745 o o o

M10 15 100 15 - 7 55 935 o o o

M12 175 110 18 - 9 7 1125 o o B

M14 2 110 20 - 11 9 1310 ° ° °

M16 2 110 20 - 12 9 1510 o o o

M18 25 125 32 - 14 11 1685 o o o

M20 25 140 32 - 16 12 1885 o o o

1ISO Ve (m/min)
10-30 10-30 10-30
10-25 10-25 10-25

20-40 20-40 20-40

»nZ X< T

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




wWGN

C-SR-TN2 C-SR-TC

Gwint metryczny drobnozwojny ISO DIN-13

60°

%

HSSE l

PM 1,
e
3 5 °

DIN || DIN

371 374

ElnM - M

Rodzaj materiatu obrabbianego

[ [
Typ otworu E E
T <u <

Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki TN2 TC
Nakroj C/2-3P C/2-3P
M4x05 05 63 7 21 45 34 380 ° D

M5x05 05 70 8 25
M6x05 05 80 10 30
M6x0,75 0,75 80 10 30
M8 x1 1 90 13 35
M 10 x 1 1 90 13 35

4,9 4,80 [ER

4,9 5,80 ey

(] (]
[ ] [ ]
55 570 . .
[ ] [ ]
[ ] [ ]
[ ] [ ]

© 00 N O O

62 7,60
| 0103 |

7 9,60 UK

M10x1,25 1,256 100 15 39 10 8 9,45 v

DIN-374 (~DIN-2174)

M6x05 05 80 10 - 45 34 580 J o o
M6x075 075 80 10 - 45 34 570 o o
M8x1 1 9 10 - 60 49 7,60 o o
M10x1 1 9 10 - 70 55 9,60 o o
M10x1,25 1,25 100 15 - 7,0 55 945 o o
M12x1 1 100 10 - 90 7 11,60 o o
M12x125 1,25 100 15 - 90 7 1145 o o
M12x15 15 100 15 - 90 7 1135 JIFEN e o
M16x1,5 15 100 15 - 12 9 1535 QOIGEN e o
M18x15 15 110 17 - 14 11 1735 IEEH e o
M20x15 15 125 17 - 16 12 19,35 JZNEN ® o

Ve (m/min)

10-30 10-30

10-25 10-25

20-40 20-60

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Wygniataki

Gwint amerykanski zunifikowany UNC, WGN
ANSI B-1.1 CSRTNZ
60° l
P
-~ I,
% l,
| [ _ |
| J L]
=l o ©
Q . &
1
l,
DIN
371 | [ — |
-
DIN 5 ) ®
376 S} S}
Rodzaj materiatu obrabbianego %@
Typ otworu E
L
Rodzaj materiatu HSSE
Rodzaj powtoki TN2
Nakroj C/2-3P

[ Noma |DIN-37+ 71 o217 owsTieonzizel
---—--

No 5-40 3,175 40 0,635 56
No 6-32 3,505 32 0,795 56
No8-32 4,166 32 0,794 63 7 45 34 3,80
No 10-244,826 24 1,058 70 8 60 49 435
No 12-24 5,486 24 1,058 80 10 6,0 49 500 -
1/4-20 6,350 20 1,270 80 13 7.0 55 575

5/16-18 7,938 18 1,411 90 13 80 62 7,30
3/8-16 9,525 16 1,58810015 10 8 8,80

| rome onerecomzr)
--------
N (2 I Y O N N

2,90 4105 o

4,0 3,0 KRR 4106

© N O N

[e]
o
o
o
[e]
[e]
o

7/16-14 11,112 14 1,814100 15 8 6,2 10,25
1/213 1270013 195411018 9 7 11,80 )
5/8-11 1587511 230911020 12 9 14,80 o

-
1SO Ve (m/min)
P 10-30
M 10-25
K -
N 20-40
S _

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie

UNC




Gwint amerykanski zunifikowany WGN
drobnozwojny UNF, ANSI B-1.1 C.SRTNZ

60° l

P
-~ I,
l,
HSSE i — [ - -
kel =l ©
Q , ©
l,
DIN
[ [ - |

371 =

DIN 5 -g” ©

374 S
Rodzaj materiatu obrabbianego %@
Typ otworu

L

Rodzaj materiatu HSSE
Rodzaj powtoki TN2
Nakroj C/2-3P

e
15 O O Y N N
I I S O A

No5-44 3,175 44 0577
No 6-40 3,505 40 0,635 56 4 3 3,22
No8-36 4,166 36 0,705 63 45 34 385
No10-324,826 32 0,794 70 8 6 49 445
No 12-28 5,486 28 0,907 80 10 6 49 510
1/4-28 6,350 28 0,907 80 10 6 49 595
5/16-24 7,938 24 1,058 90 13 8 62 745
3/8-24 9,525 24 1,058 100 15 10 8 9,05

— 1 1 ]

7116-20 11,112 20 1270100 15 8 62 10,55 EZEIM o
1/2-20 12,700 20 1270110 15 9 7 12,15 [EPEEN o
o
o

2,92 4205

~ o N

I O 0O 0O 0O O 0O 0o

5/8-18 15,875 18 1,411 110 15 12 9 1525 [ ZVEK]
3/4-16 19,050 16 1,588120 17 14 11 18,35 | ZVEH)

5]0) Ve (m/min)
P 10-30
M 10-25
K -
N 20-40
S R

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228 WGN
C-SR-TN2
55°
P
l,
HSSE l,
[ [ _ |
-
5 © ©
DIN 8 S}
~5156
Rodzaj materiatu obrabbianego %@
Typ otworu
L
Rodzaj materiatu HSSE
Rodzaj powtoki TN2
Nakroj C/2-3P

rome pomestsel | [ | | | |
ENi

G-1/8" 9,728 28 0,907 90 13 7 55 925 BEIFEM e
G-1/4" 13,157 19 1,337 100 16 11 9 12,55 QEIFAMl e
G-3/8" 16,662 19 1,337 100 16 12 9 16,05 BRIFEN o
G-1/2" 20,955 14 1,814 125 18 16 12 20,10 I .
G-5/8" 22911 14 1,814 125 20 18 145 22,05 BEJEEN o
G-3/4" 26,441 14 1,814 140 22 20 16 25,60 o

Ve (m/min)

10-30

10-25

20-40

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie







VEUrSS

Petnoweglikowe frezy do gwintow




i+ KdFanad]
MF

Gwint metryczny ISO DIN-13

60’

&

VHM

aaaee

Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

Rodzaj materiatu obrabianego

Petnoweglikowe frezy do gwintow

[e](mi[K]
N

VHM
AT

CTM

[el(mi(K]
(s

VHM
AT

0,5 M3 224 2,2 6 58,0 5F3) 3,00 MI-0206053-0050 O  MI-0206053-0050-IK  ©
0,5 225 3,8 6 58,0 10,3 3,00 MI-0306103-0050 O  MI-0306103-0050-IK ©
0,7 M4 225 3,1 6 58,0 7.4 3,00 MI-0306073-0070 O MI-0306073-0070-IK  ©
0,75 2> 6 4.5 6 58,0 10,1 3,00 MI-0406103-0075 O MI-0406103-0075-IK o
0,8 M5 2= 6 3,6 6 58,0 9,2 3,00 MI-0306093-0080 O MI-0306093-0080-IK o
1 M6 227 4,0 6 58,0 10,5 3,00 MI-0406103-0100 O  MI-0406103-0100-IK ©
1 M6 27 4,0 6 580 14,5 3,00 MI-0406143-0100 O MI-0406143-0100-IK ©
1 2> 9 6,0 6 58,0 12,5 3,00 MI-0606123-0100 O MI-0606123-0100-IK ©
1 2= 10 8,0 8 64,0 16,5 4,00 MI-0808164-0100 O  MI-0808164-0100-IK o
1,25 M8 22 10 5,0 6 58,0 14,4 3,00 MI-0506143-0125 O  MI-0506143-0125-IK o
1,25 M8 @210 5,0 6 58,0 194 3,00 MI-0506193-0125 O  MI-0506193-0125-IK  ©
1,5 M10 @212 7,0 8 64,0 17,3 3,00 MI-0708173-0150 O MI-0708173-0150-IK  ©
1,5 M10 @212 7,0 8 76,0 248 3,00 MI-0708243-0150 O MI-0708243-0150-IK  ©
1,5 =14 10,0 10 73,0 21,8 4,00 MI-1010214-0150 O  MI-1010214-0150-IK o
1,5 2220 16,0 16 105,0 33,8 6,00 MI-1616336-0150 O  MI-1616333-0150-IK o
1,75 M12 @214 8,0 8 64,0 20,1 3,00 MI-0808203-0175 o MI-0808203-0175-IK ©
1,75 M12 @214 8,0 8 76,0 28,9 3,00 MI-0808283-0175 o MI-0808283-0175-IK ©
2 M16 @217 10,0 10 73,0 27,0 3,00 MI-1010273-0200 O MI-1010274-0200-IK ©
2 M16 @217 10,0 10 105,0 39,0 3,00 MI-1010393-0200 O MI-1010393-0200-IK o
2 2218 12,0 12 84,0 27,0 4,00 MI-1212274-0200 O MI-1212273-0200-IK o
2 2226 20,0 20 105,0 41,0 6,00 MI-2020416-0200 O  MI-2020416-0200-IK  ©
2,5 M20 @222 14,0 14 84,0 33,8 4,00 MI-1414334-0250 O MI-1414334-0250-IK o
2,5 M20 @222 14,0 14 105,0 48,8 4,00 MI-1414484-0250 O MI-1414484-0250-IK o
3 M24 @225 16,0 16 105,0 40,5 3,00 MI-1616403-0300 o  MI-1616403-0300-IK o
3 M24 @225 16,0 16 120,0 58,5 3,00 MI-1616583-0300 O  MI-1616583-0300-IK o
3 M27 @228 20,0 20 105,0 43,5 4,00 MI-2020434-0300 O MI-2020434-0300-IK ©

posuw [mm/z]

PIP5  swiommomssawnmsma | 100-250 0,03 0,04 0,04 006 007 008 009 011 012 015 0,18
PEPY  swwmmmmssmomsswe  110-180 0,02 0,03 0,03 005 006 007 008 009 010 012 0,15

P orn LEEDETTe | 90-160 002 002 003 003 004 005 005 006 007 008 0,10
PISP14  swemyemimawones  60-160 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 006 007 008 009 0,11

M e 60-120 0,02 002 003 003 004 005 005 006 007 008 0,10

K« 2o 70150 0,03 004 004 0,06 007 008 009 011 012 015 0,18
N1-N4 Aluminium i jego stopy 1% < Si < 7%

N e SeMEZELT O 150-350 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 009 011 012 015 0,18
NSNIO  spammmsae 100-250 0,02 0,02 0,03 003 004 005 005 006 007 008 0,10

S s frthotsid 20-80 002 002 002 003 003 003 003 004 004 004 005
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. TABELA DOBORU

| STRONY KATALOGOWE 95-112
Komplety gwintownikéw recznych 3-sztukowe
DIN-352 Komplety gwintownikéw recznych 2-sztukowe 95-97
Gwintownik reczny wykanczak F
M Komplety gwintownikéw recznych 3-sztukowe
DIN-352 Gwintownik reczny wykanczak F I N OX 98-99
Komplety gwintownikéw recznych 3-sztukowe
DIN-352 Gwintownik reczny wykanczak F HRC4O 100
Komplety gwintownikéw recznych 2-sztukowe
DIN-2181 Gwintownik reczny wykanczak F 1 01 '1 03
MF
Komplety gwintownikéw recznych 2-sztukowe
DIN-2181 Gwintownik reczny wykanczak F HRC40 104
Komplety gwintownikéw recznych 3-sztukowe
U N C DIN-352 Gwintownik reczny wykanczak F 1 05
Komplety gwintownikéw recznych 2-sztukowe
UNF DIN-2181 Gwintownik reczny wykanczak F 106
Komplety gwintownikéw recznych do gwintéw rurowych 2-sztukowe
DIN-5157 Gwintownik reczny wykanczak F 107
Komplety gwintownikéw recznych do gwintéw rurowych 2-sztukowe
G DIN-5157 Gwintownik reczny wykanczak F I N OX 108
Komplety gwintownikéw recznych do gwintéw rurowych 2-sztukowe
DIN-5157 Gwintownik reczny wykanczak F HRC40 109
Komplety gwintownikéw recznych 3-sztukowe
BSW DIN-352 Gwintownik reczny wykanczak F 110
Komplety gwintownikéw recznych 2-sztukowe
BSF DIN-2181 Gwintownik reczny wykanczak F 111
Gwintowniki reczne do rurek instalacyjnych.
PG NGSy Gwintownik reczny wykanczak F 112




_ Gwintowniki reczne

Gwint metryczny ISO DIN-13
KPL/3 KPL/2 F
_60°
P
Ay
I e
HSS |
L,
DIN °
352 | - — > M10
3 3
Nr1 Nr2 F Nr1 F F
3] 3] &

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E E E
<25 T <25d T <25d
HSS HSS HSS

Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

T T R R
R L
0011 ° °
. - .

o | oz |
Twoex | atzoot | Abaaooot [wizano |

M1,6 035 41,0 90 105 25 210 1,25 o - o
M1,7 035 41,0 90 105 25 210 135
M1,8 035 41,0 90 105 25 210
M2 040 360 100 100 28 2,10
M22 045 360 90 130 28 210
M23 040 360 90 130 28 210
M2,5 045 400 90 150 28 2,10
M2,6 045 40,0 90 150 28 2,10

[ ) [ )

[ ) [ )

[ ) [ )

[ ) [ )

[ ) [ )

[ ) [ )

[ ) [ )
M3 050 40,0 11,0 180 3,5 270 2,50 . . .
M35 060 450 130 210 40 300 . . .
M4 070 450 130 210 45 340 3,30 . . .
M45 075 500 160 250 60 490 3,70 . . .
M5 080 520 160 260 60 490 4,20 . . .
M6 1,00 560 180 27,0 60 4,90 . . .
M7 100 560 180 - 60 490 6,00 . . .
M8 125 630 200 - 60 490 6,80 . . .
MO 125 630 200 - 7,0 550 7,80 . . .
M10 150 700 220 - 7.0 550 . . .
M1 150 700 220 - 80 620 950 WK . . .
M12 1,75 80,0 240 - 90 7,00 10,20 o . .
M14 200 80,0 260 - 11,0 9,00 12,00 ) ) )
M16 2,00 80,0 270 - 120 9,00 14,00 o o o
M18 250 950 300 - 14,0 11,00 1550 ) ) )
M20 250 950 320 - 16,0 12,00 17,50 o o o
M22 2,50 100,0 32,0 - 18,0 14,50 19,50 o o o
M24 3,00 1100 340 - 18,0 14,50 21,00 . ) .
M27 3,00 1100 360 - 20,0 16,00 24,00 ) o )

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki reczne

Gwint metryczny ISO DIN-13
KPL/3 KPL/2 F
60°
SA
l
HSS L
[
DIN 777777+771 77777 | B
352 -g“ b
Nr1 Nr2 F Nr1 F F
2 32 E

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E E E
<25 <25 <25
HSS HSS HSS

Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

Nakroj ~2P

.IIIIII. - _
M30 35 1256 40 - 22 18

e | woer | worw [mosen] |
A1-230001 A1-220001 A1-233001 _
L - °

265
M33 35 125 40 - 25 20 295 J - .
M36 40 150 50 - 28 22 320 o - o
M39 40 150 50 - 32 24 350 J - .
M42 45 150 56 - 32 24 375 o - o
M45 45 160 58 - 36 29 405 o - o
M48 50 180 65 - 36 29 430 o - o
M52 50 180 65 - 40 32 470 J - .
M56 55 200 75 - 45 35 505 o - o
M60 55 200 70 - 45 35 545 o - o
M64 60 220 75 - 50 39 580 ° - 0
M68 60 220 75 - 50 39 620 o - o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki reczne

Gwint metryczny 1ISO DIN-13

KPL/3-LH KPL/2-LH F-LH
_60°
L
bA
| — 0 <m0
HSS |
L 1
DIN °
ss2 | [ [ [ T3 >mo
] s
Nr1 Nr2 F Nr1 F F
') ™) f1r)
[ 2] 2]

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E E E
<25 T <25d T <25d
HSS HSS HSS

Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

Nakroj ~2P

0 BT Yoo ) I
A1-270001 A1-260001 A1-273001 _
00

M3 0,50 40 1 18 35 27 25

M64 6,00 220 75 - 50,0 39,0 58,0 0640
M68 6,00 220 75 - 50,0 390 62,0 0680

M35 060 45 13 21 40 30 29 o o o
M4 070 45 13 21 45 34 33 o o o
M45 075 50 16 25 60 49 37 o o o
M5 080 50 16 26 60 49 42 o o o
M6 100 56 18 27 60 49 50 . . .
M7 100 56 18 - 60 49 60 o o o
M8 125 63 20 - 60 49 68 . . .
M9 125 63 20 - 70 55 78 o o o
Mi0 150 70 22 - 70 55 85 o o o
M1 150 70 22 - 80 62 95 BOK 0 0 0
M2 175 80 24 - 90 70 102 o o o
M14 200 80 26 - 11,0 90 120 o o o
M16 200 80 27 - 120 90 14,0 o o o
M18 250 95 30 - 140 110 155 o o o
M20 250 95 32 - 160 120 17,5 o o o
M22 250 100 32 - 180 145 195 o o o
M24 300 110 34 - 180 145 21,0 o o o
M27 300 110 36 - 200 160 24,0 o o o
M30 350 125 40 - 220 180 265 o o o
M33 350 125 40 - 250 200 295 o o o
M36 400 150 50 - 28,0 220 320 o o o
M39 400 150 50 - 32,0 240 350 o o o
M42 450 150 56 - 32,0 240 37,5 o o o
M45 450 160 58 - 360 290 405 o o o
M48 500 180 65 - 360 290 430 o o o
M52 500 180 65 - 450 350 47,0 o o o
M56 550 200 75 - 400 320 505 ) o o
M60 550 200 70 - 450 350 545 o o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




M _ Gwintowniki reczne

Gwint metryczny ISO DIN-13 INOX
KPL/3-P F
_60°
P
bh
| — 0 <m0
HSSE |
L 1
DIN °
352 | {1l r — M0
] 3
NAM-P Nr2 F F
(] (m]

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E

<25d <2,5d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE

Rodzaj powtoki

~3P
o | omame
R I R
I R
[ ] [ ]

M25 045 40 10 10 28 21 205 RO o .
M3 050 40 10 18 35 27 25 o .
M35 060 45 11 20 40 30 29 o o
M4 070 45 12 21 45 34 33 o .
M45 075 50 13 24 60 49 37 o )
M5 08 50 14 25 60 49 42 o o
M6 100 56 16 27 60 49 50 o .
M8 125 63 22 60 49 68 o .
M10 150 70 22 70 55 85 o .
M12 175 75 24 90 70 102 o o
M14 200 80 32 1,0 90 120 o o
M16 200 80 32 120 90 14,0 o o
M18 250 95 40 140 1,0 155 o .
M20 250 95 40 16,0 120 17,5 o o
M22 250 100 40 180 145 195 . o
M24 300 110 50 18,0 145 21,0 o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki reczne

Gwint metryczny ISO DIN-13 INOX
KPL/3-P F
60°
P
!
g <o || |
HSSE
I,
l,
(0]
fif<|>f| fffff - —>M10
DIN g g
352 Nr1-P Nr2 F F
(F][m] 2[00

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E g

<25d <2,5d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE

Rodzaj powtoki TN2 TN2

~3P
| omas
| e e [ [
E R R
(0]0)

M2 040 36 10 10 28 21 16 . .
M25 045 40 10 10 28 21 205 o .
M3 050 40 10 18 35 27 25 o o
M35 060 45 11 20 40 30 29 o o
M4 070 45 12 21 45 34 33 o o
M45 075 50 13 24 60 49 37 o o
M5 080 50 14 25 60 49 42 o o
M6 100 56 16 27 60 49 50 o .
M8 125 63 22 - 60 49 68 o .
MO 150 70 22 - 70 55 85 o .
M2 175 75 24 - 90 7.0 102 o o
M14 200 8 32 - 110 90 120 o o
M16 200 80 32 - 120 90 140 o o
M18 250 95 40 - 140 11,0 155 o o
M20 250 95 40 - 160 120 17,5 o o
M22 250 100 40 - 180 145 195 o o
M24 300 110 50 - 180 14,5 210 o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Ndranax

Gwintowniki reczne

Gwint metryczny ISO DIN-13 HRC40
KPL/3-P F
<P
I
e s = RRUUCN (I
HSSE
PM L
l,
(0]
- <|>771 77777 - oMo
s g
DIN °
352 NP NP2 F F
Rodzaj materiatu obrabianego E E
Typ otworu @ ‘n‘ @
<150 <150
Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki TC TC

Nakroj

@N"j1 P I, L I, @4, a
M3 050 40 10 - 35 27
Mé 070 50 13 - 60 49
M5 080 50 16 - 60 49
M6 1,00 56 19 - 60 49
M8 125 63 22 - 60 49
M0 150 70 25 - 70 55
Mi2 175 75 30 - 90 7.0
M16 200 80 32 - 120 90
M20 250 95 40 - 160 120

Przyktad zamawiania

A4-235D51-0040
KPL/3-P HRC40 M4-6HX DIN-352 F HSSE-PM TC

~DIN-352

| toma | _
-_-_
e T
.

33 o .

4,2 ° °

5,0 o .

6.8 [ o .

8,5 o o

10,2 . .

14,0 o o

17,5 o o

Komplet gwintownikéw HRC40 stuzy do obrébki materiatow
w stanie zahartowanym do 40HRC Instrukcja poprawnego stosowania
kompletu gwintownikéw HRC40:
1. Maksymalna gtebokos¢ gwintowania 1,5xD
2. Bezwzglednie przestrzegac kolejnosci pracy gwintownikéw w komplecie
3. Stosowaé wytgcznie wysokiej jakosci oleje obrébkowe
(np. TEREBOR oferowany przez FANAR)
4. Przed kolejnym uzyciem jak najstaranniej oczys$ci¢ z wiérow
gwintowniki oraz otwor gwintowany
5. Podczas gwintowania unika¢ cofania w celu obciecia wiéra,
gwintowac bez przerwy na wymagang gtebokosé
Gwintownik F stuzy do kalibrowania gwintu w otworach
wczesniej nagwintowanych, ktére nastepnie byly obrabiane cieplnie,
ulepszane cieplnie lub cynkowane ogniowo Instrukcja poprawnego
stosowania gwintownika KAL:
1. Oczysci¢ otwdr gwintowany z zanieczyszczen
2. Zwilzy¢ otwor gwintowany oraz gwintownik srodkiem smarnym
(np. pasta CIMTAP, TEREBOR lub olej maszynowy)
3. Wprowadzi¢ recznie gwintownik w otwor i przetrze¢ gwint
4. Po przetarciu gwintu oczys$ci¢ i umy¢é gwintownik

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie



_ Gwintowniki reczne

Gwint metryczny drobnozwojny DIN-13 ‘

KPL/2 F KPL/2-LH F-LH

i
b

HSS l

DIN
2181| U F — |- >M10

od,
d,

Nr1 F F Nr1 F F

Rodzaj materiatu obrabianego El IE' IE'

Typ otworu E E
arel> | |
HSS

<250 <25d
Rodzaj materiatu HSS HSS

Rodzaj powtoki

Nakroj ~2P

DIN-2181
| woren [wosen] soeem [wozen|
10 34 35

A1-220001 A1-222001 A1-260001 A1-262001 -
M4x0,5 0,50 45 180 45 ° ° o o

M4,5x0,5 0,50 50 12 220 6,0 49 4,0

M5x0,5 0,50 52 13 220 6,0 49 45
M5,5x0,5 0,50 56 13 240 6,0 49 50
M6x0,75 0,75 56 14 240 6,0 49 52
M7x0,75 0,75 56 14 - 6,0 49 6,2
M8x0,75 0,75 63 14 - 6,0 49 7,2

(=)

M8x1 100 63 17 - 60 49 70
M9X075 075 63 14 - 70 55 82 N
Mox1 1,00 63 17 - 70 55 80

M10x0,75 0,75 63 18 - 70 55 92
M10x1 1,00 63 18 - 7,075,590
M10x1,25 1,25 70 22 - 70 55 88
M11x0,75 0,75 63 18 = 8,0 6,2 10,2
M11x1 1,00 63 18 - 8,0 6,2 10,0
M12x1 1,00 70 18 - 90 70 11,0
M12x1,25 1,25 70 20 - 90 7,0 108
M12x1,5 1,50 70 20 - 9,0 70 105
M14x1 1,00 70 18 - 11,0 90 13,0
M14x1,25 1,25 70 22 - 11,0 90 128
M14x1,5 1,50 70 22 - 1,0 90 125
M15x1 1,00 70 18 - 12,0 90 140
M15x1,5 1,50 70 22 - 12,0 90 135
M16x1 1,00 80 18 - 12,0 9,0 15,0
M16x1,25 1,25 80 18 - 12,0 90 148
M16x1,5 1,50 80 22 - 120 90 145
M17x1 1,00 80 18 - 12,0 9,0 16,0
M17x1,5 1,50 80 22 - [12,0]79,08| 155
M18x1 1,00 80 18 - 140110 17,0
M18x1,5 1,50 80 22 - 140110 165
M18x2 2,00 80 22 - 140 11,0 16,0
M20x1 1,00 80 18 - 16,012,0 19,0
M20x1,5 1,50 80 22 - 16,012,0 18,5 FIZ)
M20x2 2,00 80 22 - 16,012,0 18,0 OANS
M22x1 1,00 80 18 18,0 14,5 21,0 [0

® © 06 © 6 ® @6 O O @6 O OO @ @ @ @6 @ &§6 OOC @0 O OO @ @ O @ O @0 O
® © 06 © 6 ® @6 O O @6 O OO @ @ @ @06 @ &§6 OO @@ O OO @ ©@ O @ O @0 O
OO @€ OO @ OO OO O @€ 00O @O OO @@ OO @@ OO O @€ O OO 0O O
O O @€ O O®@®@ 0OOOO O @ 0O @€ 0O0OO @ @ OO @@ OO O @€ O OO O 0O

o |O |O |Oo|o o o
N[= =222

@ |00 |00 | N
W o |01 | oW

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




M F _ Gwintowniki reczne

Gwint metryczny drobnozwojny DIN-13
KPL/2 F KPL/2-LH F-LH
_60°
b
HSS | ]
DIN T - — &=
2181 — - ==
kel o @
1Y [SY
Nr1 F F Nr1 F F
32 E 3 3

Rodzaj materiatu obrabianego

- HE OB OF [OE
<250 T <25d T <25d <250
HSS HSS HSS HSS

Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

Nakroj

~2P ~2P
em | omaet
| sozen  [oaem| sozen [sozew|
I I N e
80 22 - 18 ° ° ) °

M22x1,5 1,5 14,5 20,5
M22x2 20 80 22 - 18 145 20,0 [UEG
M24x1 10 90 18 - 18 14,5 23,0 [NZE
M24x1,5 15 90 22 - 18 145 22,5 G
M24x2 20 90 22 - 18 145 22,0 D
M25x1 10 90 18 - 18 14,5 24,0 WUEE
M25x15 15 90 22 - 18 14,5 23,5 ML
M25x2 20 90 22 - 18 145 23,0 MZED
M26x15 15 90 22 - 18 14,5 24,5 UG
M27x1 10 90 22 - 20 160 26,0 MIE
M27x1,5 15 90 22 - 20 160 255 MAE
M27x2 20 90 22 - 20 160 250 MG

O @€ O O OO OO O OO @ @ @6 O O @ @6 6 OO @€ O @8 @& O OO O O © o0 o0 o

M28x1 1,0 90 20 - 20 16,0 27,0 LK
M28x1,5 1,5 90 22 = 20 16,0 26,5 oSS
M28x2 20 90 22 - 20 16,0 26,0 L2l

M30x1 1,0 90 18 - 22 18,0 29,0
M30x1,5 15 90 22 - 22 18,0 28,5
M30x2 20 90 22 - 22 18,0 28,0
M30x3 3,0 125 36 - 22 18,0 27,0
M32x1,5 1,56 90 22 - 22 18,0 30,5
M32x2 20 90 22 - 22 18,0 30,0
M33x1,5 1,56 100 25 - 25 20,0 315
M33x2 2,0 100 25 - 25 20,0 31,0
M33x3 3,0 [125| 36 - 25 20,0 30,0
M35x1,5 1,56 100 25 - 28 22,0 335
M36x1,5 1,5 100 25 - 28 22,0 345
M36x2 2,0 125 30 - 28 22,0 34,0
M36x3 3,0 125 36 : 28 22,0 33,0
M38x1,5 1,5 100 25 - 28 22,0 36,5
M39x1,5 1,5 110 25 - 32 24,0 375
M39x2 20 125 30 - 32 24,0 37,0 FHEE
M39x3 3,0 125 36 - 32 24,0 36,0 Lok
M40x1,5 1,5 110 25 - 32 24,0 38,5 HIZNE)
M40x2 20 125 30 - 32 24,0 38,0 WZNS
M40x3 36 32 24,0 37,0 ey

o
w
o
o

o

W

w

(9]
O O O O0OO OO O OO O OOOOOOHOOOOOOOOOOTOOTO OO e o
O O O OOO OO O OO OOOO O OO OOOOOOHOOOOTOO OO OO e o

O @€ O O OO OO O OO @ @ @8 O O O @ @€ OO @€ O @@ O OO O O o0 o0 o

o o (=] (=]
w W w w
© |00 N
(S 13)] ~ (6]

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie



_ Gwintowniki reczne M F

Gwint metryczny drobnozwojny DIN-13
KPL/2 F KPL/2-LH F-LH

_60°
5

HSS | L

DIN |

2181 | El — A

3| S ;
Nr1 F F Nr1 F F
E E E E 3

Rodzaj materiatu obrabianego

- HE OB O [OE
<250 T <25d T <25d <250
Rodzaj materiatu HSS HSS HSS HSS

Rodzaj powtoki

Nakroj ~2P ~2P

oma|  omawer [

I Y T T )

woex | praamoon ot prasunor | wrasaot| |
- 32 24 ° ° o o

M42x15 15 110 25 40,5

M42x2 20 125 30 - 32 24 400 0 o o o
M42x3 30 125 36 - 32 24 390 ) o o o
M42x4 40 150 50 - 32 24 380 o o o o
M45x1,5 1,5 110 25 - 36 29 435 o o o o
M45x2 20 125 30 - 36 29 430 o o o o
M45x3 30 125 36 - 36 29 420 o o o o
M45x4 40 160 50 - 36 29 41,0 o o o o
M48x1,5 1,5 140 25 - 36 29 465 o o o o
M48x2 20 140 30 - 36 29 46,0 o o o o
M48x3 30 140 36 - 36 29 450 o o o o
M48x4 40 180 55 - 36 29 44,0 o o o o
M50x1,5 1,5 140 25 - 36 29 485 o o o o
M50x2 2,0 140 36 - 36 29 480 o o o )
M50x3 30 140 36 - 36 29 47,0 o o o o
M52x15 15 140 25 - 40 32 505 o o o o
M52x2 2,0 140 36 - 40320 50,00 BOEPE o o 0 0
M52x3 30 140 36 - 40320 49,00 MU . o o o
M52x4 40 180 55 - 40320 48,00 AL o o 0 o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




rdAl Aq® Gwintowniki reczne

Gwint metryczny drobnozwojny DIN-13 HRC40
KPL/2 F
HSSE |
PM [ '
2
TC
| _ |
. — -
- =~ ©
DIN 3 s
2181 Nr1-P F F
Rodzaj materiatu obrabianego E = E =
Typ oo 1HE [HE
T <15d <15
Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki TC TC
Nakroj ~3P
DIN-2181
M e |
&d P I, l, I3 @d, a
! A4-225D51
M8x1 1,0 63 18 - 6 49 7,0 ° o
M10x1 1,0 63 18 - 7| 55 9,0 ° °
M12x1,5 1,5 70 20 - 9 70 105 ° °
M16x1,5 1,6 70 22 - 12 9,0 145 [ [
[ ]
Komplet gwintownikéw HRC40 stuzy do obrobki materiatow
w stanie zahartowanym do 40HRC Instrukcja poprawnego stosowania
kompletu gwintownikéw HRC40:
1. Maksymalna gteboko$¢ gwintowania 1,5xD
2. Bezwzglednie przestrzegac kolejnosci pracy gwintownikéw w komplecie
3. Stosowaé wytgcznie wysokiej jakosci oleje obrébkowe
(np. TEREBOR oferowany przez FANAR)
4. Przed kolejnym uzyciem jak najstaranniej oczysci¢ z wiérow
gwintowniki oraz otwér gwintowany
5. Podczas gwintowania unika¢ cofania w celu obciecia wiora,
gwintowaé bez przerwy na wymagang gtebokos¢
Gwintownik F stuzy do kalibrowania gwintu w otworach
wczesniej nagwintowanych, ktére nastepnie byty obrabiane cieplnie,
ulepszane cieplnie lub cynkowane ogniowo Instrukcja poprawnego
stosowania gwintownika KAL:
1. Oczysci¢ otwér gwintowany z zanieczyszczen
2. Zwilzy¢ otwér gwintowany oraz gwintownik srodkiem smarnym
(np. pasta CIMTAP, TEREBOR lub olej maszynowy)
3. Wprowadzi¢ recznie gwintownik w otwor i przetrze¢ gwint
4. Po przetarciu gwintu oczysci¢ i umy¢ gwintownik
Przyktad zamawiania ® Dostepne z magazynu
A4-225D51-0083 O Nazapytanie

KPL/2 HRC40 M10x1-6HX DIN-2181 HSSE-PM TC



_ Gwintowniki reczne UNC

Gwint amerykanski zunifikowany
UNC, ANSI B-1.1 KPLI3 .
60°
P
Sh
[T O
HSS |
l,
DIN >
352 *'*'*”Jr'*i **** - -
g 3
Nr1 Nr2 F F
E E

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu . E . E

<2,5d
Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

Nakroj
No2-56 2,184 56 0,454 1,85 14 o o

No4-40 2,844 40 0,635 40 10 18 3,5 2,7 PR 4104
N05-40 3175 40 0,640 42 10 18 35 2.7 2,65PE05
No6-32 3505 32 0,794 45 11 18 40 30 2,85FE00
No8-32 4166 32 0,794 48 12 23 45 34 3,50 PELE
No10-24 4826 24 1,058 52 14 26 60 49 3,90 FXEN)
No12-24 5486 24 1,058 56 16 27 60 49 4,50 LELP)
1/4-20 6,350 20 1,270 56 16 27 6,0 4,9 51008

5/16-18 7,938 18 1,411 63 20 - 60 49 6,60 L%
3/816 9525 16 1,588 70 22 - 7.0 55 8,00 RF)
7/16-14 11,112 14 1,814 70 22 - 80 62 9,40 LEEL
1/2-13 12,700 13 1,954 80 25 - 90 7,0 10,80 FLEX
9/16-12 14,288 12 2,117 80 26 - 11,0 9,0 12,20

5/8-11 15875 11 2,309 80 27 - 12,0 9,0 13,50 ]

3/4-10 19,050 10 2,504 95 30 - 14,0 11,0 16,50 1

7/89 22225 9 2822100 32 - 18,0 14,5 19,50 LEEL
1-8 25400 8 3175110 36 - 18,0 14,5 22,25 PREE]
1.1/8-7 28575 7 3,629 125 40 - 22,0 18,0 25,00 FEVEN
1.1/47 31750 7 3,629 125 40 - 22,0 18,0 28,00 LELE)
1.3/8-6 34925 6 4233150 50 - 28,0 22,0 30,75 LRl
1.1/2-6 38,100 6 4,233 150 50 - 28,0 22,0 34,00 LEL¥A

o O N N ©

1.3/4-5 44450 5 5080 160 58 - 36,0 29,0 39,50 LELL
2-4.1/2 50,800 412 5,645 180 70 - 40,0 32,0 45,00 LR

O O O O O O @@ @ @ O ©®© 00 0¢06 O 00 0 0 o
O O O O OO @@ @6 @ O © 00 0606 O © 0 0 0 o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




UNF _ Gwintowniki reczne

Gwint amerykanski zunifikowany
drobnozwojny UNF, ANSI B-1.1 KPLI2 .
60°
P
SA
[T O
HSS |
I, 1
DIN >
2181 *’*’*”JF’*i **** | o
g 3
Nr1 F F
& E

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu . E . E

<2,5d <2,5d

Rodzaj materiatu
Rodzaj powtoki
Nakroj

S E—
ol = [w[ [ [ [ |
o e S N S

No5-44 3,175 44 0,577 270 PP
No6-40 3,505 40 0,635 45 11 18 4,0 3,o PY 4206
No8-36 4,166 36 0,705 48 12 23 45 34 350 PRI
No 10-32 4,826 32 0,794 52 14 22 60 49 4,10 FFAD)
No 1228 5486 28 0,907 56 16 24 60 49 460 LPAP
1/4-28 6,350 28 0,907 56 16 24 60 49 550 LPPL
5/16-24 7,938 24 1,058 63 17 - 60 49 690 P
3/824 9,525 24 1,058 63 18 - 70 55 850 P
7620 11,112 20 1270 70 22 - 80 62 990 PPEN
1/2-20 12,700 20 1,270 70 20 - 90 7,0 11,50 PPN
9/16-18 14,288 18 1,411 80 20 - 120 90 1290 [

5/8-18 15875 18 1,411 80 22 - 120 90 1450 P&
3/4-16 19,050 16 1,588 80 22 - 140 110 17,50 PPRE
7/8-14 22,225 14 1,814 80 22 - 180 145 2040 PRy
1412 25400 12 2,117 90 22 - 180 145 2325PPEE
1.1/8-12 28,575 12 2,117 90 22 - 220 180 26,50 PPID:
1.1/4-12 31,750 12 2,117 90 22 - 220 180 29,50 LPLE
1.3/8-12 34,925 12 2,117 125 36 - 280 220 3275 P0G
1.1/2-12 38,100 12 2,117 125 36 - 280 220 36,00 LPLEA

O O OO @ O®@® O @ @ @ @6 O @ O @€ O O
O O OO @ O®@® O O @ @ @6 O @ O @ O O

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki reczne

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228
KPL/2 F KPL/2-LH F-LH
55°
%
Iy
HSS L
| _ |
DIN 1
5157 N
- S ©
s
Nr1 F F Nr1 F F
3 E 3 E

Rodzaj materiatu obrabianego

s IE IE IE H

< 2 5d
Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

Nakroj ~2P

DIN-5157 ]
A1-220001 A222001|  At-260001 |At262001] |

G116 7,723 28 0,907 6,80 fel
G1/8 9,728 28 0,907 63 20 27 7 5,5 8,80 [CAPA]
G1/4 13,157 191,337 70 22 32 11 9,0 11,80 kP
G3/8 16,662 19 1,337 70 22 32 12 9,0 15,25 Ry¥L
G1/2 20,955 14 1,814 80 22 35 16 12,0 19,00 &
G5/8 22911 14 1,814 80 22 - 18 14,5 21,00 ¢
G3/4 26,441 141,814 90 22 - 20 16,0 24,50 k]
G7/8 30,201 14 1,814 90 22 - 22 18,0 28,25 [eikl/
G1 33,249 11 2,309100 25 - 25 20,0 30,75 [eiick:
G1.1/8 37,897 11 2,309125 36 - 28 22,0 35,50 ik
G1.1/4 41,910 11 2,309125 36 - 32 24,0 39,50 ¢
G1.3/8 44,323 11 2,309125 36 - 36 29,0 41,75 [kl
G1.1/2 47,803 11 2,309140 40 - 36 29,0 4525
G1.3/4 53,769 11 2,309140 40 - 40 32,0 51,00
G2 59,614 11 2,309160 40 - 45 35,0 57,00 feif

O O 0O O OO @€ O @6 O @ OO OII
U
O O O O OO @ O @ O @ @ O OO %

O O @€ O @ O @ 0 ¢ 0 0 ¢ 0 o
O O @€ O @ O @ 0 ¢ 0 0 0 ¢ o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki reczne

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228 INOX

F KPL/2
55°
%
HSSE L
PM L

DIN _
5157

24,

d,

Nr1 F Nr1 F

Rodzaj materiatu obrabianego %@ ®@ El@

(] (]
HE [ E
Typ otworu H L H )

<1.5d <1.5d
Rodzaj materiatu ‘ HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM

Rodzaj powtoki

Nakroj 4P 3p

DIN-5157

A2-205801 A2-202801 A2-225801
G-1/8"

G-1/4"
G-3/8"

G-1/2" 19,0 EBXEX

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki reczne

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228 HRC40
KPL/2 F
55°
P
HSSE l
PM L,
I —
TC - ;
] S ©
DIN s
51 57 Nr1 F F

Rodzaj materiatu obrabianego IE' @

Typ otworu . E . g

<1,5d

Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM

Rodzaj powtoki TC TC

Nakroj ~2P
DIN-5157 I I
T ) N N

G-1/8" 9,728 28 0,907 70 55 8,80 KPR

G-1/4" 13,157 19 1,337 70 22 1,0 9,0 11,80 E{FY o o

G-3/8" 16,662 19 1,337 70 22 12,0 9,0 15,25 KKFL) . .

G-1/2" 20,955 14 1,814 80 22 16,0 12,0 19,00 YR} o o

Komplet gwintownikéw HRC40 stuzy do obrobki materiatow
w stanie zahartowanym do 40HRC Instrukcja poprawnego stosowania
kompletu gwintownikéw HRC40:
1. Maksymalna gtgboko$¢ gwintowania 1,5xD
2. Bezwzglednie przestrzegac¢ kolejnosci pracy gwintownikéw w komplecie
3. Stosowaé wytgcznie wysokiej jakosci oleje obrébkowe
(np. TEREBOR oferowany przez FANAR)
4. Przed kolejnym uzyciem jak najstaranniej oczysci¢ z wiérow
gwintowniki oraz otwor gwintowany
5. Podczas gwintowania unika¢ cofania w celu obciecia wiéra,
gwintowac bez przerwy na wymagang gtebokos¢
Gwintownik KAL (Nr2) stuzy do kalibrowania gwintu w otworach
wczesniej nagwintowanych, ktére nastepnie byty obrabiane cieplnie,
ulepszane cieplnie lub cynkowane ogniowo Instrukcja poprawnego
stosowania gwintownika KAL:
1. Oczysci¢ otwér gwintowany z zanieczyszczen
2. Zwilzy¢ otwor gwintowany oraz gwintownik srodkiem smarnym
(np. pasta CIMTAP, TEREBOR lub olej maszynowy)
3. Wprowadzi¢ recznie gwintownik w otwor i przetrze¢ gwint
4. Po przetarciu gwintu oczysci¢ i umy¢ gwintownik

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




BSW _ Gwintowniki reczne

Gwint calowy zwykly Whitwortha
BSW, BS-84:1956

KPL/3 F
55’
P
Sho
|
HSS |
l,
DIN -
352 *’*’*’JF’*i ***** I N
g g
Nr1 Nr2 F F
2 E

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu . E . E

<2,5d

Rodzaj materiatu
Rodzaj powtoki
Nakroj

T R R

-——

1/8-40 3,180 40 0,635 35 27 2,55F4P% .
3/16-24 4,760 24 1,058 52 14 26 6 49 370R&PS . .
1/4-20 6,35 20 1270 56 16 27 6 49 510 KAPL . .
5/16-18 7,938 18 1411 63 20 - 6 49 650 AL ) o
3/8-16 9,525 16 1,588 70 22 - 7 55 7,90 GAPL . .
7/16-14 11,112 14 1814 70 22 - 8 6,2 9,25[ZFN o o
1212 12,7 12 2,117 80 25 - 9 7,0 10,50 GAEX . .
9/16-12 14,288 12 2,117 80 26 - 11 9,0 12,00 fARA o o
5/8-11 15875 11 2,309 80 27 - 12 9,0 13,50 Ak o o
3/4-10 19,050 10 2,504 95 30 - 14 11,0 16,40 LAKE . .
7/89 22225 9 2,822100 32 - 18 14,5 19,25 Ak o o
1-8 25400 8 3,175 110 36 - 18 14,5 22,00 AKL . .
1.1/87 28575 7 3629125 40 - 22 18,0 24,75 KALN o o
1.1/4-7 31,750 7 3,629 125 40 - 22 18,0 27,75 ALK o o
1.1/2-6 38,100 6 4,233150 50 - 28 22,0 33,50 RALTA o o
1.3/4-5 44450 5 5080 160 58 - 36 29,0 39,00 KZEM o o
2-4.1/2 50,800 412 5,645 180 70 - 40 32,0 44,50 RAES o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki reczne BSF

Gwint calowy drobnozwojny Whitwortha BSF,
BS-84:1956 KPLI2 .
55°
P
v
e
HSS |
I, 1
DIN i
2181 1 Jr*i ***** - -
g 3
Nr1 F F
E E

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu . E . E

<25d <25d
Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

Nakroj ~2P

voma feoma | [ [ ]
[EgpE T sS.

3/16-32 4,762 32 0,794 14 25 6 4,00 f22%)

1/4-26 6,350 26 0,977 56 14 21 6 4,9 5,30 g ° °
5/16-22 7,937 22 1,155 63 19 - 6 4,9 6,80 24 o o
3/8-20 9,525 20 1,270 70 20 - 7 55 8,30 g ° °
7/16-18 11,112 18 1,411 70 20 - 8 6,2 9,70 7l o o
1/2-16 12,700 16 1,588 70 20 - 9 7,0 11,10 jZek ° °
9/16-16 14,288 16 1,588 80 20 - 12 9,0 12,70 k¥ o o
5/8-14 15,875 14 1,814 80 27 - 12 9,0 14,00 k! o o
3/4-12 19,050 12 2,117 80 22 - 14 11,0 16,75 [k i i
7/8-11 22,225 11 2,309 80 22 - 18 14,5 19,75 ¥ o o
1-10 25,400 10 2,504 110 36 - 18 14,5 22,75 [Zek) L4 L4

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki reczne

Gwint do rurek instalacyjnych stalowych
Pg DIN-40430 KPL/2 F
80°
Sh
I
HSS L o
| _ 1
\
NGSy K
5 Q
IS
Nr1 F F
E E

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu
77 . 77

Rodzaj materiatu HSS HSS

Rodzaj powtoki

Nakroj ~2P

I

12,5 1,270 9,0 7,1 11,35}

PgQ 15,2 18 1,411 70 20 - 12,5 10,0 13,95 iy

Pg11 18,6 18 1,411 75 22 - 16,0 12,5 17,35 [tk
Pg13,5 204 18 1,411 80 22 - 18,0 14,0 19,15 LK)
Pg16 225 18 1,411 85 22 - 20,0 16,0 21,25 FefelG
Pg21 28,3 16 1,588 95 25 - 25,0 20,0 26,95 [tV
Pg29 37,0 16 1,588 105 28 - 31,5 25,0 35,60 [l
Pg36 47,0 16 1,588 120 32 - 40,0 31,5 45,60 ikl
Pg42 54,0 16 1,588 130 36 - 40,0 31,5 52,60 [t

O O © 06 06 0 0 O
O O © 0606 © 0 0 o

Gwint Pg jest zastgpowany gwintem metrycznym é
drobnozwojnym MF wg normy DIN EN 60423 dostepnym na zapytanie

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie
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| TABELA DOBORU 6

| STRONY KATALOGOWE 115-125
M DIN-EN 22568 800 800SPN Ms INOX 115

MF DIN-EN 22568 800 800SPN Ms INOX 116-118

UNC DIN-EN 22568 800 119
UNF  DIN-EN 22568 800 120
G DIN-EN 24231 800 Ms INOX 121
R DIN-EN 24230 800 122
BSW DIN-EN 22568 800 123
BSF DIN-EN 22568 800 124
NPT  biN-EN24230 800 125




800 800

Gwint metryczny ISO DIN-13 800 Ms  INOX

vezny LH  sSPN

60°
-P_
) w
O
HSS -

© Q

Smeumuu[ S +
wsse|

el
DIN-EN
22 568
@

*SPN - Sko$na powierzchnia natarcia
Rodzaj materiatu obrabianego % %‘ % @ %@
Wykonanie LH SPN* SPN
Rodzaj materiatu HSS HSS HSS HSS HSSE
Nakroj 1,75P 1,75P 1,75P 1,25P 2,25P

DIN-EN 22 568

y , wows|  ONENzzses | |
¢, P cme w T IEEECEEECEE I B

oo w2100 oo | oo it | a0 |
M1 025 16x5 3 0,96 D - - - -
M 1,1 025 16x5 3 1,05 o - - - -
M 1,2 025 16x5 3 1,15 ° - - - - v
M 1,4 0,3 16 x5 3 1,35 o - - - -
M 1,6 035 16x5 3 1,55 ° - - - -
M1,8 035  16x5 3 1,75 ° - - - -
M2 0,4 16x5 3 1,905 ° . . . .
M 2,2 045  16x5 3 2,15 ° - . . .
M 2,5 045  16x5 3 2,42 ° . . . .
M3 0,5 20 x5 3 292 KN ° ° ° ° °
M35 0,6 20x5 3 3,41 ° o ° o o
M 4 0,7 20x5 3 3,90 o o o o o
M 4,5 0,75  20x7 3 4,40 ° o ° o o
M5 0,8 20 x 7 3 4,90 ° ° ° ° °
M6 1 20x 7 4 5,88 ° ° ° ° °
M7 1 25x 9 4 6,88 ° o ° o o
M8 125  25x9 4 7,86 ° ° ° ° °
M9 125  25x9 4 8,86 o o o o o
M 10 15 30 x 11 4 9,85 ° ° ° ° °
M 11 15 30 x 11 4 10,85 [OF ° o ° o o
M 12 175  38x14 4 11,83 ° ° ° o °
M 14 2 38 x 14 4 13,82 o o ° o °
M 16 2 45x 18 5 1582 [ ° o o o )
M 18 2,5 45 x 18 5 17,79 ° ° ° o °
M 20 2,5 45x 18 5 19,79 ° ° ° o °
M 22 2,5 55 x 22 5 21,79 ° ° ° o °
M 24 3 55 x 22 5 23,76 ° ° ° o °
M 27 3 65 x 25 5 26,76 ° ° ° o °
M 30 3,5 65 x 25 6 29,73 0 ° ° ° o °
M 33 3,5 65 x 25 6 32,73 ° ° ° o o
M 36 4 65 x 25 7 35,70 ° ° ° o o
M 39 4 75x 30 7 38,70 o o o o o
M 42 45 75 x 30 7 41,68 ° o o o o
M 45 45 90 x 36 7 44,68 ° o o o o
M 48 5 90 x 36 7 47,66 ° o o o o
M 52 5 90 x 36 8 51,66 ° o o o o
M 56 55 105x36 7 55,65 o o o o o
M 60 5,5 105x36 8 59,65 o o o o o
M 64 6 120x36 7 63,62 o o o o o
M 68 6 120x36 8 67,62 [0 o o o o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




M F _ Narzynki maszynowe

Gwint metryczny drobnozwojny 800
20 DIN 13 800 800 oy Ms  INOX
60°
-P_
) w
O
HSS -
mL Q H
S| ] =
wsse|
el
DIN-EN
22 568
@
*SPN - Sko$na powierzchnia natarcia
Rodzaj materiatu obrabianego % %‘ % @ %@
Wykonanie LH SPN SPN
Rodzaj materiatu HSS HSS HSS HSS HSSE
Nakroj 1,75P 1,75P 1,75P 1,25P 2,25P

Norma DIN-EN 22 568

o omenzzses ||
SN R =Sy o | e [ e [ 6 [ e [ e | |

oen |-ttt | w-wion | wissoor | w-tsaor | a0t | |
M35x05 05 20x5 3 3,43 o o o o o
M4x05 05 20x5 4 3,92 ° o ° ° °
M45x05 05 20x5 4 4,43 o ° ° ° o
M5x05 05 20x5 4 4,92 ° ) ° ° °
M5x075 075 20x5 4 4,91 o o o o °
M55x05 05 20x5 4 5,43 o ) o o o
M55x0,75 075 20x7 4 5,42 o o o o o
M6x05 05 20x5 4 5,92 ° o ° ° °
M6x0,75 0,75 20x7 4 5,90 ° o ° ° °
M7x075 075 25x9 4 6,90 ° o ° ° °
M8 x 0,5 05 25x9 4 7,92 ° o ° ° °
M8x075 075 25x9 4 7,90 ° ° ° ° °
M8 x 1 1 25x 9 4 7,88 ° ° ° ° °
M9x075 075 25x9 4 8,90 ° ° ° ° °
MO x1 1 25x 9 4 8,88 ° ° ° ° °
M10x0,75 075 30 x 11 4 9,90 ° ° ° ° °
M 10 x 1 1 30 x 11 5 9,88 ° ° ° ° °
M10x125 125 30x 11 4 9,86 ° ° ° ° °
M11x0,75 0,75 30x11 5 10,91 ° o ° ° °
M 11 x 1 1 30 x 11 4 10,88 ) o ) o .
M 12 x 1 1 38x10 4 11,88 ° ° ° ° °
M12x125 125 38x10 4 11,86 ° ° ° ° °
M12x15 15 38x10 4 11,85 ° ° ° ° °
M 14 x 1 1 38 x 10 5 13,88 ° ° o ° °
M14x15 15  38x10 5 13,85 ° ° ° ° °
M 15 x 1 1 38x 10 5 14,88 ° ) o ° °
M15x15 15  38x10 5 14,85 ° o ) ° °
M 16 x 1 1 45 x 14 5 15,88 ° ° o ° °
M16x15 15 45x14 5 15,85 ° ° ° ° °
M 17 x 1 1 45x 14 5 16,88 ° ) o ° °
M17x1,5 15  45x14 5 16,85 ° o ) ° °
M 18 x 1 1 45x 14 B 17,88 ° ° o ° °
M18x1,5 15  45x14 5 17,85 ° ° ° ° °
M 18 x 2 2 45x 14 5 17,82 ° ° ° ° °
M 20 x 1 1 45x 14 6 19,80 ° ° ° ° °
M20x1,5 1,5 45x14 6 19,85 ° ° ° ° °
M 20 x 2 2 45x 14 6 19,82 ° ° o ° °
M 22 x 1 1 55x 16 6 21,88 ° ° o ° °
M22x15 15 55x16 6 21,85 ° ° ° ° °
M 22 x 2 2 55x 16 6 21,82 ° ° o ° °
M 24 x 1 1 55x 16 6 23,88 ° ° ) ° °
M24x15 15 55x16 6 23,85 ° ° ° ° °

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Gwint metryczny drobnozwojny 800
20 DIN 33 800 800 oy Ms  INOX
60°
-P_
) w
O
HSS -
© Q
Smeumuu[ e +
wsse|
el
DIN-EN
22 568
@
*SPN - Sko$na powierzchnia natarcia
Rodzaj materiatu obrabianego % %‘ % @ %@
Wykonanie LH SPN SPN
Rodzaj materiatu HSS HSS HSS HSS HSSE
Nakroj 1,75P 1,75P 1,75P 1,25P 2,25P

DIN-EN 22 568

M X
T e o | e9 | o9 [ 6 [ e [ e |
M 24 x 2 2 55 x 16 6 23,82 ° ° ) ) o
M 25 x 1 1 55 x 16 6 24,88 ° ° o o °
M25x15 15 55x16 6 24,85 o ° o o °
M 25 x 2 2 55x 16 6 24,82 ° ) o o o
M26x15 15 55x16 6 25,85 ° o o o °
M 27 x 1 1 65 x 18 6 26,88 ° ) o o o
M27x15 15 65x18 6 26,85 ° o o o °
M 27 x 2 2 65x 18 6 26,82 ° ) o o o
M 28 x 1 1 65x 18 6 27,88 ° ° o o °
M28x15 15 65x18 6 27,85 . o o o °
M 28 x 2 2 65 x 18 6 27,82 A ° o o o o
M 30 x 1 1 65 x 18 6 29,88 ° ) o o o
M30x1,5 15 65x18 6 29,85 ° o o o o
M 30 x 2 2 65x 18 6 29,82 ° ) o o o
M 30 x 3 3 65 x 25 6 29,76 ° o ) ) o
M32x15 15 65x18 7 31,85 ° ) o o o
M 32 x 2 2 65 x 18 7 31,82 ° o ) ) o
M33x15 15 65x18 7 32,85 ° ) o o )
M 33 x 2 2 65x 18 7 32,82 ° o ) ) o
M33x3 3 65 x 25 7 32,76 ° ) o o o
M35x15 15 65x18 7 34,85 ° o ) ) o
M36x15 15 65x18 7 35,85 ° o o o )
M 36 x 2 2 65x 18 7 35,82 ° o o o o
M 36 x 3 3 65 x 25 7 35,76 ° ) o o o
M38x15 15 75x20 7 37,85 ° o ) ) o
M39x15 15 75x20 7 38,85 ° ) o o )
M 39 x 2 2 75x 20 7 38,82 ° o ) ) o
M39x3 3 75x 30 7 38,76 ° ) o o )
M40x 1,5 1,5 75 x 20 7 39,85 [ o o o o)
M 40 x 2 2 75 x 20 7 39,82 ° ) o o o
M40 x 3 3 75 x 30 7 39,76 [ o o o o)
M42x15 15  75x20 7 41,85 ° ) o o )
M 42 x 2 2 75 x 20 8 41,82 ° o o ) o
M 42 x 3 3 75x 30 7 41,76 ° o o o )
M45x1,5 15  90x22 7 44,85 ° o ) ) o
M 45 x 2 2 90 x 22 7 44,82 ° o o ) o
M 45 x 3 3 90 x 36 7 44,76 ° o o ) o
M48x1,5 1,5 90x22 7 47,85 ° ) o o )
M 48 x 2 2 90 x 22 7 47,82 ° o ) ) o
M 48 x 3 3 90 x 36 7 47,76 ° ) o o )
M 48 x 4 4 90 x 36 7 IYSEI 0438 | ° o ) ) o
M50x15 1,5  90x22 8 49,85 ° ) o o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie

MF




M F _ Narzynki maszynowe

Gwint metryczny drobnozwojny 800 800 800 M
s INOX
ISO DIN-13 SPN o
60°
Py
) w
O
HSS -
v:sL Q H
S| ] =
HSSE W
E
DIN-EN
22 568
@
*SPN - Sko$na powierzchnia natarcia
Rodzaj materiatu obrabianego % %‘ % @ %@
Wykonanie LH SPN SPN
Rodzaj materiatu HSS HSS HSS HSS HSSE
Nakroj 1,75P 1,75P 1,75P 1,25P 2,25P

I T S
% [ & [ w [ & [ & [ |
| N1-121001 | N1-111001 | N1-141001 | N1-164001 | N2-188001 | |

o (o) o

M 50 x 2 2 90x22 8 49,82 o o
M 50 x 3 3 90 x 36 8 49,76 ° ° o o °
M52x1,5 15  90x22 8 51,85 ° o o ° o
M52 x 2 2 90 x 22 8 51,82 ° o o o o
M52 X3 3 90 x 36 8 51,76 ° o o o o
M52 x 4 4 90 x 36 8 51,73 ° ) o o o
M55x15 1,5 105x22 8 54,85 o o o o o
M 55 x 2 2 105x22 7 54,82 o ) o o o
M 55 x 3 3 105x36 7 54,76 o o o o o
M 55 x 4 4 105x36 7 54,73 o o o o o
M56x15 2 105x22 8 55,85 o o o o o
M 56 x 2 2 105x22 8 55,82 o o o o o
M 56 x 3 3 105x36 8 55,76 ) o o ) o
M 56 x 4 4 105x36 7 55,73 o o o o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Gwint amerykanski zunifikowany
UNC, ANSI B-1.1 800

60’

e
) w
HSS
+
DIN-EN
22 568

Rodzaj materiatu obrabianego %

@D

r@g
"NIE_¢

Wykonanie
Rodzaj materiatu HSS
Nakroj 1,75P

I T N N
S R B R
moex| . N2

[}

No5-40 3,175 40 0635 20x5 3 3,09

No6-32 3505 32 0794 20x5 3 3,41 o
No8-32 4,166 32 0794 20x7 3 4,07 °
No10-24 4,826 24 1,058 20x7 3 471 °
No12-24 5486 24 1058 20x7 4 537 °
1/4-20 635 20 1270 20x7 4 6,22 °
5/16-18 7,938 18 1411 25x9 4 7,80 °
3/8-16 9525 16 1,588 30x11 4 937 °
7/16-14 11,112 14 1,814 30x11 4 10,95 °
12-13 12,7 13 1954 38x14 4 1252 °
9/16-12 14,288 12 2,117 38x14 4 14,10 °
5/8-11 15875 11 2,309 45x18 5 15,68 °
3/4-10 19,05 10 2,504 45x18 5 18,84 °
7/8-9 22225 9 2,822 55x22 5 22,00 °
1-8 254 8 3,175 55x22 5 2516 °
1.1/8-7 28,575 7 3,629 65x25 5 2831 o
11/4-7 31,75 7 3,629 65x25 6 31,49 )
1.3/8-6 34,925 6 4,233 65x25 7 3463 o
1.12-6 381 6 4,233 75x30 6 37,80 o
1.3/4-5 4445 5 5080 90x36 6 44,12 o
2-41/2 50,8 4.1/2 5645 90x36 7 5045 o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie

UNC




U N F _ Narzynki maszynowe

Gwint amerykanski zunifikowany 800
drobnozwojny UNF, ANSI B-1.1

60°
-P_
) w
O
HSS -
° Q +
S AT S
DIN-EN %
22 568
el
Rodzaj materiatu obrabianego %
Wykonanie
Rodzaj materiatu HSS
Nakroj 1,75P

voma | owevaes | | [

une cdoe o o coxe w e I N I I R

[mosx | vezor ||| |
[ ]

No5-44 3175 44 0577 20x5 3 310

No6-40 3505 40 0635 20x5 3 342 o
No8-36 4,166 36 0705 20x7 3 4,08 BECH )
No10-32 4,826 32 0794 20x7 3 473 B2l °
No12-28 5486 28 0907 20x7 4 538 BZEZEN °
1/4-28 6,35 28 0,907 20x7 4 6,24 R °
5(16-24 7,938 24 1058 25x9 5 7,82 °
3/8-24 9525 24 1058 30x11 4 9,41 °
7/16-20 11,112 20 1270 30x11 5 10,98 °
1/2-20 127 20 1270 38x10 5 1256 °
9/16-18 14288 18 1411 38x10 5 14,14 °
5/8-18 15875 18 1411 45x14 5 1573 °
3/4-16 19,05 16 1,588 45x14 6 18,89 °
7/8-14 22225 14 1,814 55x16 5 22,05 °
1-12 254 12 2117 55x16 6 2521 °
1.1/8-12 28,575 12 2,117 65x18 6 28,38 o
1.1/4-12 31,75 12 2117 65x18 6 31,55 )
1.3/8-12 34,925 12 2,117 65x18 7 34,73 o
1.1/2-12 381 12 2,117 75x20 8 37,90 o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Narzynki maszynowe G

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228 800 @800 Ms  INOX
55"
%
) w
O
HSS -
© Q
SL:IJIIMHMI S +
HSSE W
E
DIN-EN
24231
@
Rodzaj materiatu obrabianego % %‘ @ %@
Wykonanie LH SPN
Rodzaj materiatu HSS HSS HSS HSSE
Nakroj 1,75P 1,75P 1,25P 2,25P

DIN-EN 24231

G1/8 973 28 0907 30x11 4 962 . o . .
G1/4 13,6 19 1,337 38x10 4 13,03 ° ° ° °
G3/8 16,66 19 1,337 45x14 5 1654 ° ° ° °
G1/2 20,96 14 1,814 45x14 6 2081 ° ° ° °
G5/8 2291 14 1814 55x16 5 22,77 ° o o o
G3/4 26,44 14 1,814 55x16 6 26,30 ° ° ° °
G7/8 3020 14 1814 65x18 6 30,06 ° o o o
G1 3325 11 2309 65x18 7 33,07 ° ° ° °
G1.1/8 37,90 11 2309 75x20 7 37,72 o o o o
G11/4 4191 11 2309 75x20 8 41,73 ° o o o
G13/8 4432 11 2309 90x22 7 44,14 ) ) ) )
G112 47,80 11 2309 90x22 7 47,62 ° o o o
G1.3/4 5375 11 2309 105x22 8 5357 o o o o
G2 59,61 11 2,309 105x22 8 5943 o o o o
G2.1/4 6571 11 2,309 120x22 8 6549 o o o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Gwint rurowy stozkowy R, ISO-7/1 800

b D

DIN-EN
24230

S\ B

P\ g 4794

Rodzaj materiatu obrabianego %

Wykonanie
Rodzaj materiatu HSS

Nakroj

2P
) W= w— ————
I T R I N N
9,48 .

12,78

R-1/8” 9,73 28 0,907 30x11
R-1/4” 13,16 19 1,337 38x14

20,44
25,85
32,60

R-1/2” 20,96 14 1,814 55x22
R-3/4” 26,44 14 1,814 55x22
R-1” 32,25 | 11 2,309 65x25

5
5

R-3/8" 16,16 19 1,337 45x18 5 16,26 Ml
5
6
7

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie



_ Narzynki maszynowe BSVV

Gwint calowy zwykty Whitwortha BSW,
BS-84:2007 800

55°
-
) w

HSS

@D

]_Qg
"NIE_¢

DIN-EN
22 568

Rodzaj materiatu obrabianego %

Wykonanie
Rodzaj materiatu HSS

Nakroj 1,75P

v | omevmem |
I S S N R
7123 )

1/8-40 318 40 0635 20x5 3 3,0

3116-24 476 24 1,058 20x7 4 4,66 BEAPN °
14-20 635 20 1270 20x7 4 624 Lk °
5116-18 7,94 18 1411 25x9 4 7,82 BEAPiN °
3/8-16 953 16 1,588 30x11 4 940 BZPN °
7M16-14 1111 14 1814 30x11 4 10,98 WAEN °
12-12 12,7 12 2117 38x14 4 12,56 WAk °
9M16-12 1429 12 2117 38x14 4 14,14 WEEN °
5/8-11 1588 11 2309 45x18 5 1572 °
3/4-10 19,05 10 2,504 45x18 5 18,89 °
7/8-9 2223 9 2,822 55x22 5 22,10 °
-8 254 8 3175 55x22 5 2527 °

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




BSF _ Narzynki maszynowe

Gwint calowy drobnozwojny Whitwortha
BSF, BS-84:2007 800

55’

-
) w
= @
DIN-EN
22 568

@D

]_Qg
"NIE_¢

Rodzaj materiatu obrabianego %
Wykonanie

Rodzaj materiatu HSS
Nakroj 1,75P

T T N N
I S I R R
[ )

3116-32 476 32 0,794 20x7 4 476

1/4-26 635 26 0977 20x7 4 625 B °
516-22 7,94 22 1155 25x9 4 783 )
3/8-20 9,53 20 1270 30x11 4 9,41 °
716-18 11,11 18 1411 30x11 5 10,99 BEZEl) °
1/2-16 12,70 16 1,588 38x10 5 12,57 °
9/16-16 1429 16 1588 38x10 4 14,16 °
5/8-14 1588 14 1814 45x14 4 1573 °
3/4-12 1905 12 2117 45x14 5 18,89 °
7/8-11 2223 11 2309 55x22 5 2211 °
1-10 2540 10 2504 55x22 5 2528 °

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Narzynki maszynowe N PT

Gwint amerykanski rurowy stozkowy
NPT 1:16, ANSI B-1.20.1 800

60°

%
e w
HSS -
he]
3

bD

DIN-EN
24230

N

od

1°47'24"
Rodzaj materiatu obrabianego %

Wykonanie
Rodzaj materiatu HSS

Nakroj

2P
e | oweam ||
[ ]

18 9728 27 0941 30x11 5 999
1/4 13,157 18 1,411 38x14 5 1326
3/8 16,662 18 1,411 45x18 5 16,67
12 20,955 14 1,814 45x18 6 20,71
3/4 26441 14 1,814 55x22 6 26,03
1 33,249 1112 2,209 65x25 7 32,59

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie







VEUrSS

Narzedzia wiertarskie




| TABELA DOBORU 7-8
. STRONY KATALOGOWE 129-157
VHM XX;@';;;*:;;@%QKK‘;W; ket 3XD DIN-6537 MASTERDRILL 1300 129-131
VHM mek:';mf’;':;;ggikggz ket B5XD DIN-6537 MASTERDRILL 1300 132-134
VHM | e oot wireena XD LRy BOO 135-137
VHM Wiertta pefnoweglikowe krete DIN-6539 1300micro 138
VHM Wiertta petnoweglikowe stopniowe pod gwintowniki DIN-6537 1300 139
VHM Wiertta pelnoweglikowe stopniowe pod wygniataki ~DIN-6537 1300 140
VHM Wiertta petnoweglikowe stopniowe pod $ruby ~DIN-6537 1300 141
VHM | et peboveshons e doduminon 5[ oin.aser 142144
HSSE Wiertta krete DIN-338 INOX 145-147
HSS Wiertta mielostopniowe 148
VHM Wiertlo do usuwania ztlamanych gwintownikow 149
I-\Il?-ISME Nawiertak NC 150
HSS Nawiertak DIN-333A 151
VHM Fazowniki DIN-6537L 152
HSS Pogtebiacze stozkowe DIN-335 153-154
HM Pogtebiacz stozkowy z wymienng plytkg DIN-373 155
HSS Poglebiacze walcowo-czotowe z pilotem stalym DIN-373 156
HSS Rozwiertaki stozkowe 1:16 DIN-335 157




_ Wiertta petnoweglikowe krete

3};@@ Maksymalna gtebokos$¢ wiercenia MAasterDRILL 1300
VHM

AT

o~ °
DIN | s | NSO '
6537
l1

Rodzaj materiatu obrabianego % % %E
Wewnetrzne chtodzenie IK - IK
Rodzaj materiatu VHM VHM VHM
Powtoka AT AT AT

e | omesyr
oo | wssonwosmonesn
[ ] [ ] (o)

3,00 62 20 6,0

3,10 62 20 6,0 o o ¢}
3,20 62 20 60 KEDE S o o
3,25 M3,5 62 20 6,0 o o o
3,30 M4 62 20 6,0 [ERNE ° ° o
3,40 62 20 60 KETH o o o
3,50 M4x0,5 62 20 6,0 o ) o
3,60 62 20 6,0 o o o
3,70 M4.,5 M4 62 20 6,0 [} ® o
3,80 66 24 6,0 0380 [ ® o
3,90 66 24 6,0 o o o
4,00 66 24 6.0 o o S
4,10 66 24 6,0 o o o
4,20 M5 M4,5 66 24 6,0 ° ® o
4,30 66 24 6,0 ° ) o
4,40 66 24 6,0 0440 o ® o
4,50 M5x0,5 66 24 6,0 ° ) o
4,60 M5,5 66 24 6,0 o o o
4,65 M5 66 24 6,0 o o o
4,70 66 24 6,0 o o o
4,80 66 28 6,0 0480 o o o
4,90 66 28 6,0 o o o
5,00 M6 66 28 6,0 ° . o
5,10 M5,5 66 28 6,0 o ° o
5,20 M6x0,75 66 28 6,0 ° ° o
5,30 66 28 6,0 o o o
5,40 66 28 6,0 0540 o o o
550 66 28 6.0 o o o
5,60 M6 66 28 6,0 o o o
5,70 66 28 6,0 o o o
5,80 66 28 6,0 o o o
5,90 66 28 6,0 0590 o (o} o
6.00 M7 66 28 6.0 o o o
6,10 79 34 8,0 o o o
6,20 M7x0,75 79 34 8,0 o o o
6,30 79 34 8,0 o o o
6,40 79 34 8,0 o o o
6,50 79 34 8,0 0650 ° ° o
6,60 M7 79 34 8,0 o o o
6,70 79 34 8,0 o o o
6,80 M8 79 34 8,0 ° ) °
6,90 79 34 8,0 o o o
7,00 M8x1 79 34 8,0 ° ) o
7,10 79 41 8,0 o o o
7,20 M8x0,75 79 41 8,0 o o o
7,30 79 41 8,0 o o o

® Dostepne z magazynu Mozliwo$¢ wykonania z chwytem
O Na zapytanie DIN-6535-HB, DIN-6535-HE

WK




Wiertta petnoweglikowe krete

1 KdFanaq|

32@@ Maksymalna gtebokos$¢ wiercenia

MasrterDRILL 1300

AT
DIN ] i . ]
6537
1

[p](m[K] %@ [P m][k]

zd2
|
\

Rodzaj materiatu obrabianego

m(s) (s]
Wewnetrzne chtodzenie IK o IK
Rodzaj materiatu VHM VHM VHM
Powtoka AT AT AT
voma |  omessy [

z M M Py
7,40 79 41 8,0 [HZl o o o
7,45 M8 79 41 8,0 ° o o
7,50 79 41 8,0 o ° °
7,60 M8x1 79 41 8,0 ° o o
7,70 79 41 8,0 o o o
7,80 M9 79 41 8,0 (] o o
7,90 79 41 8,0 o o o
8,00 M9x1 79 41 8,0 ° ° °
8,10 89 47 10,0 o o o
8,20 M9x0,75 89 47 10,0 o o o
8,30 89 47 10,0 o o o
8,40 89 47 10,0 o o o
8,45 M9 89 47 10,0 o o o
8,50 M10 89 47 10,0 ° ° °
8,60 M9x1 89 47 10,0 o o o
8,70 M9x0,75 89 47 10,0 o o o
8,80 M10x1,25 89 47 10,0 o o o
8,90 89 47 10,0 o o o
9,00 M10x1 89 47 10,0 ° ) )
9,10 89 47 10,0 o o o
9,20 M10x0,75 89 47 10,0 ° ° °
9,30 89 47 10,0 o o o
9,35 M10 89 47 10,0 ° ° o
9,40 89 47 10,0 o o o
9,45 M10x1,25 89 47 10,0 o o o
9,50 M11 89 47 10,0 ° ° °
9,60 M10x1 89 47 10,0 o o o
9,70 M10x0,75 89 47 10,0 o o o
9,80 89 47 10,0 ° ° o
9,90 89 47 10,0 o o o
10,00 M11x1 89 47 10,0 ° ° °
10,10 102 55 12,0 o o o
10,20 M12 102 55 12,0 ° ° o
10,30 102 55 12,0 o o o
10,40 102 55 12,0 o o o
10,50 M12x1,5 102 55 12,0 ° ° o
10,60 M11x1 102 55 12,0 1060 o o o
10,70 102 55 12,0 o o o
10,80 M12x1,25 102 55 12,0 o o o
10,90 102 55 12,0 o o o
11,00 M12x1 102 55 12,0 ° ° o
11,10 102 55 12,0 ) o o
11,20 102 55 12,0 o o o
11,25 M12 102 55 12,0 o o o
11,30 102 55 12,0 o o o
11,35 M12x1,5 102 55 12,0 o o o

® Dostepne z magazynu Mozliwo$¢ wykonania z chwytem
O Na zapytanie DIN-6535-HB, DIN-6535-HE




_ Wiertta petnoweglikowe krete  RVAV/7¢

3XD Maksymalna glebokos$¢ wiercenia MAsterDRILL 1300
VHM
AT
o~
DIN | &
6537
1
Rodzaj materiatu obrabianego E@ E@ E@
W) EE EE
Wewnetrzne chtodzenie IK = IK
Rodzaj materiatu VHM VHM VHM
Powtoka AT AT AT
jvoma |  omessy |
[ noex | wasoass  wosoargmosoioss
11,40 102 55 12,0 KN o o o
11,45 M12x1,25 102 55 12,0 o o o
11,50 102 55 12,0 ) ° o
11,60 M12x1 102 55 12,0 o o o
11,70 102 55 12,0 o o o
11,80 102 55 12,0 ° ° o
11,90 102 55 12,0 o o o
12,00 M14 102 55 12,0 ) ° o
12,30 107 60 14,0 o o o
12,50 M14x1,5 107 60 14,0 ° ° o
12,80 M14x1,25 107 60 14,0 o o o
13,00 M14x1 M14 107 60 14,0 ° ° o
13,50 107 60 14,0 ° ° o
13,80 107 60 14,0 o o o
14,00 M16; M15x1 107 60 14,0 ° ° o
14,50 M16x1,5 115 65 16,0 ° ° o
14,80 115 65 16,0 o o o
15,00 M16x1 M16 115 65 16,0 ° ° o
15,35 M16x1,5 115 65 16,0 o o o
15,50 M18 115 65 16,0 o o o
15,80 115 65 16,0 ) ° o
16,00 M18x2 115 65 16,0 ° ° o
16,50 M18x1,5 123 73 18,0 o o o
16,80 M18 123 73 18,0 o o o
17,00 M18x1 123 73 18,0 ° ° o
17,35 M18x1,5 123 73 18,0 o o o
17,50 M20 123 73 18,0 o o o
17,80 123 73 18,0 o o o
18,00 M20x2 123 73 18,0 ° ° o
18,50 M20x1,5 131 79 20,0 o o o
18,80 M20 131 79 20,0 o o o
19,00 M20x1 131 79 20,0 o o o
19,35 M20x1,5 131 79 20,0 o o o
19,50 M22 131 79 20,0 o o o
19,80 131 79 20,0 o o o
20,00 M22x2 131 79 20,0 o o o

® Dostepne z magazynu Mozliwo$¢ wykonania z chwytem
O Na zapytanie DIN-6535-HB, DIN-6535-HE




WK _ Wiertta petnoweglikowe krete

5};@@ Maksymalna gtebokos$¢ wiercenia MAasterDRILL 1300
VHM
AT
~ °
DIN | & '
6537
l1
Rodzaj materiatu obrabianego E@ E@ IEHEE
N N M6
Wewnetrzne chtodzenie IK - IK
Rodzaj materiatu VHM VHM VHM
Powtoka AT AT AT
jvoma|  oiNessy [
cd, we owen b Ceno [ETRNITANI AN ST
3,00 66 28 6,0 () o o
3,10 66 28 6,0 o ° (¢}
3,20 66 28 6,0 () o o
3,25 M3,5 66 28 6,0 [EEEE o ° o
3,30 M4 66 28 6,0 [} o o
3,40 66 28 6,0 [} o o
3,50 M4x0,5 66 28 6,0 o ° o
3,60 66 28 6,0 o ° o
3,70 M4,5 M4 66 28 6,0 [} [} o
3,80 74 36 6,0 [J ° o
3,90 74 36 6,0 o o o
4,00 74 36 6,0 [J ° °
4,10 74 36 6,0 o o o
4,20 M5 M4,5 74 36 6,0 ° ° °
4,30 74 36 6,0 [} o o
4,40 74 36 6,0 o o o
4,50 M5x0,5 74 36 6,0 [} o o
4,60 M5,5 74 36 6,0 o o o
4,65 M5 74 36 6,0 o o o
4,70 74 36 6,0 [} o o
4,80 82 44 6,0 o o o
4,90 82 44 6,0 o o o
5,00 M6 82 44 6,0 ° ° °
5,10 M5,5 82 44 6,0 [} o o
5,20 M6x0,75 82 44 6,0 o [} o
5,30 82 44 6,0 0530 o o o
5,40 82 44 6,0 o o o
5,50 82 44 6,0 ° ° °
5,60 M6 82 44 6,0 () ° o
5,70 82 44 6,0 o o o
5,80 82 44 6,0 o o o
5,90 82 44 6,0 0590 o o (¢}
6,00 M7 82 44 6,0 ° o °
6,10 91 53 8,0 [} o o
6,20 M7x0,75 91 53 8,0 o o o
6,30 91 53 8,0 [} o o
6,40 91 59 8,0 o o o
6,50 91 53 8,0 [J ° °
6,60 M7 91 B3] 8,0 o o o
6,70 91 53 8,0 o o o
6,80 M8 91 58 8,0 o o °
6,90 91 53 8,0 [EHE o o o
7,00 M8x1 91 53 8,0 [IIH o o o
7,10 91 53 8,0 [N o o o
7,20 M8x0,75 91 58] 8,0 2N o o o
7,30 91 53 8,0 [IECH o o o

® Dostepne z magazynu Mozliwo$¢ wykonania z chwytem
O Na zapytanie DIN-6535-HB, DIN-6535-HE




_ Wiertta petnoweglikowe krete

5};@@ Maksymalna gtebokos$¢ wiercenia MasterDRILL 1300
VHM
AT
o~
DIN | §
6537
l1
Rodzaj materiatu obrabianego % % %
Wewnetrzne chtodzenie IK - IK
Rodzaj materiatu VHM VHM VHM
Powtoka AT AT AT
woox | wostass s
7,40 91 53 80 YZA o o
7,45 M8 91 53 8,0 N2 A [ ° o
7,50 91 58] CXOM 0750 | o o °
7,60 M8x1 91 53 8,0 ° ° o
7,70 91 58] 8,0 o o o
7,80 M9 91 53 8,0 [ ° o
7,90 91 53] 8,0 0 o o o
8,00 M9x1 91 53 8,0 [ ° °
8,10 103 61 10,0 o o o
8,20 M9x0,75 103 61 10,0 o o o
8,30 103 61 10,0 o o o
8,40 103 61 10,0 [¢] ¢} o
8,45 M9 103 61 10,0 o o o
8,50 M10 103 61 10,0 ° ° °
8,60 M9x1 103 61 10,0 A o o o
8,70 M9x0,75 103 61 10,0 o o o
8,80 M10x1,25 103 61 10,0 o o o
8,90 103 61 10,0 o o o
9,00 M10x1 103 61 10,0 [J ° °
9,10 103 61 10,0 o o o
9,20 M10x0,75 103 61 10,0 o o o
9,30 103 61 10,0 o o o
9,35 M10 103 61 10,0 [ ° o
9,40 103 61 10,0 o o o
9,45 M10x1,25 103 61 10,0 o o o
9,50 M11 103 61 10,0 ° ° ¢}
9,60 M10x1 103 61 10,0 o o o
9,70 M10x0,75 103 61 10,0 o o o
9,80 103 61 10,0 ° ° o
9,90 103 61 10,0 o o o
10,00 M11x1 103 61 10,0 ° ° °
10,10 118 71 12,0 o o o
10,20 M12 118 71 12,0 ° o o
10,30 118 71 12,0 o o o
10,40 118 71 12,0 o o o
10,50 M12x1,5 118 71 12,0 ° ° o
10,60 M11x1 118 71 12,0 o o o
10,70 118 71 12,0 o o o
10,80 M12x1,25 118 71 12,0 o o o
10,90 118 71 12,0 o (¢} (¢}
11,00 M12x1 118 71 12,0 I ° ° °
11,10 118 71 12,0 o o o
11,20 118 71 12,0 o o o
11,25 M12 118 71 12,0 o o o
11,30 118 71 12,0 o o o
11,35 M12,1,5 118 71 12,0 o o o

® Dostepne z magazynu Mozliwo$¢ wykonania z chwytem
O Na zapytanie DIN-6535-HB, DIN-6535-HE




WK _ Wiertta petnoweglikowe krete

5};@@ Maksymalna gtebokos$¢ wiercenia MAasterDRILL 1300
VHM
AT
o~ °
DIN | §
6537
l1
Rodzaj materiatu obrabianego E@ E@ E@E
N M) W(s)
Wewnetrzne chtodzenie IK o IK
Rodzaj materiatu VHM VHM VHM
Powtoka AT AT AT
vema | onesr ||
cd, w owene b b Cahe EEERETANEN BN AN
11,40 118 71 12,0 o °
11,45 M12x1,25 118 71 12,0 o o o
11,50 118 71 12,0 ° ° o
11,60 M12x1 118 71 12,0 o o ¢}
11,70 118 71 12,0 EEOE o o o
11,80 118 71 12,0 [EEERE ° ° o
11,90 118 71 12,0 EEEE o o o
12,00 M14 118 71 12,0 ° ° °
12,30 124 77 14,0 o o o
12,50 M14x1,5 124 77 14,0 [J [ o
12,80 M14x1,25 124 77 14,0 o o o
13,00 M14x1 M14 124 77 14,0 ° ° °
13,50 124 77 14,0 ° ) o
13,80 124 77 14,0 o o o
14,00 M16; M15x1 124 77 14,0 ° ° °
14,50 M16x1,5 133 83 16,0 ° ° o
14,80 133 83 16,0 o o o
15,00 M16x1 M16 133 83 16,0 ° ° o
15,35 M16x1,5 133 83 16,0 o o o
15,50 M18 133 83 16,0 o o ¢}
15,80 133 83 16,0 [ ° o
16,00 M18x2 133 83 16,0 ° ° o
16,50 M18x1,5 143 93 18,0 o o o
16,80 M18 143 93 18,0 o o o
17,00 M18x1 143 93 18,0 ° ° o
17,35 M18x1,5 143 93 18,0 o o o
17,50 M20 143 93 18,0 o o o
17,80 143 93 18,0 o o o
18,00 M20x2 143 93 18,0 ° ° o
18,50 M20x1,5 153 101 20,0 o o o
18,80 M20 153 101 20,0 o o o
19,00 M20x1 153 101 20,0 o o o
19,35 M20x1,5 153 101 20,0 o o o
19,50 M22 153 101 20,0 o o ¢}
19,80 153 101 20,0 o o o
20,00 M22x2 153 101 20,0 o o o

® Dostepne z magazynu Mozliwo$¢ wykonania z chwytem
O Na zapytanie DIN-6535-HB, DIN-6535-HE




_ Wiertta petnoweglikowe krete  RVAV/7¢

XD Maksymalna glebokos$¢ wiercenia 4 lysinki 300

VHM
AT
o~
DIN | §
6537
B
‘]\Vj 1
Rodzaj materiatu obrabianego E@ ‘K’
(s
Wewnetrzne chtodzenie IK
Rodzaj materiatu VHM
Powtoka AT
~ M M ~
Cd, e WG I, I, Cd,h6
3,00 72 34 6,0
3,10 72 34 6,0 o
3,20 72 34 6,0 o
3,30 M4 72 34 6,0 o
3,40 72 34 6,0 o
3,50 M4x0,5 72 34 6,0 o
3,60 72 34 6,0 o
3,70 M4,5 M4 72 34 6,0 o
3,80 M4x0,5 81 43 6,0 o
3,90 81 43 6,0 o
4,00 81 43 6,0 o
4,10 81 43 6,0 o
4,20 M5 M4,5 81 43 6,0 o
4,30 81 43 6,0 o
4,40 81 43 6,0 o
4,50 M5x0,5 81 43 6,0 o
4,60 M5,5 81 43 6,0 o
4,70 81 43 6,0 o
4,80 M5x0,5 95 57 6,0 o
4,90 95 57 6,0 o
5,00 M6 95 57 6,0 o
5,10 M5,5 95 57 6,0 & o
5,20 M6x0,75 95 57 6,0 o
5,30 95 57 6,0 o
5,40 95 57 6,0 o
5,50 95 57 6,0 o
5,60 M6 95 57 6.0 o
5,70 M6x0,75 95 57 6,0 o
5,80 M6x0,5 95 57 6,0 o
5,90 95 57 6,0 o
6,00 M7 95 57 6,0 o
6,10 114 76 8,0 o
6,20 M7x0,75 114 76 8,0 o
6,30 114 76 8,0 o
6,40 114 76 8,0 o
6,50 114 76 8,0 o
6,60 M7 114 76 8,0 o
6,70 M7x0,75 114 76 8,0 o
6,80 M8 114 76 8,0 o
6,90 114 76 8,0 o
7,00 M8x1 114 76 8,0 o
7,10 114 76 8,0 o
7,20 M8x0,75 114 76 8,0 o
7,30 114 76 80 HUEME o
7,40 114 76 80 HKZOE o
7,50 114 76 80 NIEM o

® Dostepne z magazynu Mozliwo$¢ wykonania z chwytem
O Na zapytanie DIN-6535-HB, DIN-6535-HE




WK _ Wiertta petnoweglikowe krete

XD Maksymalna glebokos$¢ wiercenia 4 lysinki 1300

VHM
AT
o~

DIN | &

6537

B

‘.\Vj l1

Rodzaj materiatu obrabianego E@

Og|

Wewnetrzne chtodzenie IK

Rodzaj materiatu VHM

Powtoka AT
- M M -
cd, ME owen b b Cane o | [ [ ]

| moex [woezeoedl || | |

7,60 M8x1 114 76 8,0 &R o
7,70 M8x0,75 114 76 8,0 o
7,80 M9 114 76 8,0 (0] o
7,90 114 76 X 0790 | o
8,00 MOx1 114 76 8,0 o
8,10 142 95 10,0 o
8,20 M9x0,75 142 95 10,0 o
8,30 142 95 10,0 o
8,40 142 95 10,0 o
8,50 M10 142 95 10,0 o
8,60 M9x1 142 95 10,0 o
8,70 M9x0,75 142 95 10,0 o
8,80 M10x1,25 142 95 10,0 o
8,90 142 95 10,0 o
9,00 M10x1 142 95 10,0 o
9,10 142 95 10,0 o
9,20 M10x0,75 142 95 10,0 o
9,30 142 95 10,0 o
9,40 142 95 10,0 o
9,50 M11 142 95 10,0 o
9,60 M10x1 142 95 10,0 o
9,70 M10x0,75 142 95 10,0 o
9,80 142 95 10,0 o
9,90 142 95 10,0 o
10,00 M11x1 142 95 10,0 o
10,10 162 114 12,0 o
10,20 M12 162 114 12,0 o
10,30 162 114 12,0 o
10,40 162 114 12,0 o
10,50 M12x1,5 162 114 12,0 o
10,60 M11x1 162 114 12,0 o
10,70 162 114 12,0 o
10,80 M12x1,25 162 114 12,0 o
10,90 162 114 12,0 o
11,00 M12x1 162 114 12,0 o
11,10 162 114 12,0 o
11,20 162 114 12,0 o
11,30 162 114 12,0 o
11,40 162 114 12,0 o
11,50 162 114 12,0 o
11,60 M12x1 162 114 12,0 o
11,70 162 114 12,0 EEROE o
11,80 162 114 12,0 EIFE o
11,90 162 114 12,0 EEE o
12,00 M14 162 114 12,0 ERE o
12,30 178 133 14,0 o

® Dostepne z magazynu Mozliwo$¢ wykonania z chwytem
O Na zapytanie DIN-6535-HB, DIN-6535-HE




_ Wiertta petnoweglikowe krete  RVAV/7¢

8xD Maksymalna glebokos$¢ wiercenia 4 tysinki 1300
VHM
o~
DIN [s| ||
6537
By
‘]\V/ l1
Rodzaj materiatu obrabianego %E
Wewnetrzne chtodzenie IK
Rodzaj materiatu VHM
Powtoka AT
DIN-es37 |
N I
I s I
12,50 M14x1,5 178 133 14,0 1250 o
12,80 178 133 14,0 o
13,00 M14x1 178 133 14,0 1300 o
13,50 178 133 14,0 o
13,80 178 133 14,0 o
14,00 M16, M15x1 178 133 14,0 o
14,50 M16x1,5 203 152 16,0 o
14,80 203 152 16,0 o
15,00 M16x1 203 152 16,0 o
15,50 M18 203 152 16,0 1550 o
15,80 203 152 16,0 o
16,00 M18x2 203 152 16,0 o
16,50 M18x1,5 222 171 18,0 1650 o
16,80 222 171 18,0 o
17,00 M18x1 222 171 18,0 1700 o
17,50 M20 222 171 18,0 o
17,80 222 171 18,0 o
18,00 M20x2 222 171 18,0 1800 o
18,50 M20x1,5 243 190 20,0 o
19,00 M20x1 243 190 20,0 1900 ¢}
19,50 M22 243 190 20,0 o
19,80 243 190 20,0 1980 o
20,00 M22x2 243 190 20,0 2000 o

® Dostepne z magazynu Mozliwo$¢ wykonania z chwytem
O Na zapytanie DIN-6535-HB, DIN-6535-HE 1 37




Wiertta petnoweglikowe krete

I300micro
VHM
DIN
6539
1
Rodzaj materiatu obrabianego E@
[
Wewnetrzne chtodzenie -
Rodzaj materiatu VHM
Powloka s
voms [DINeS®O|
o [ [
M1 M1 22 6 °
0,85 M1,1 24 6 °
0,90 M1,1 24 7 °
0,95 M1,2 24 7 °
1,00 26 7 °
1,10 M1,4 M1,4 28 8 °
1,25 M1,6 30 9 °
1,28 30 9 °
1,35 M1,7 M1,6 30 9 °
1,45 M1,8 M1,7 32 10 °
1,47 32 10 °
1,57 M1,8 32 10 °
1,60 M2 34 11 °
1,67 M2 34 11 °
1,75 M2,2 34 11 °
1,85 36 12 °
1,90 M2,3 M2,2 36 12 °
2,00 38 12 °
2,03 38 12 °
2,05 M2,5 M2,3 38 12 °
2,10 38 12 °
2,15 M2,6 38 12 °
2,20 M2,5 40 13 °
2,30 40 13 °
2,33 M2,6 40 13 °
2,40 43 14 °
2,43 43 14 °
2,50 M3 43 14 °
2,60 M3 43 14 °
2,70 46 16 °
2,80 46 16 °
2,90 M3,5 46 16 °

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Wiertta petnoweglikowe stopniowe pod gwintowniki WT

1300
VHM
DIN
=3 1&
O
1
Rodzaj materiatu obrabianego E]‘EE
W]
Wykonanie 90°
Rodzaj materiatu VHM
Powtoka
~D'N I
6 6 0250 o
3 30 11 4 6 6 0330 °
4,20 M5 66 28 13,6 6 6 0420 °
5,00 M6 79 34 16,5 8 8 °
6,80 M8 89 47 21,0 10 10 0680 [
8,50 M10 102 55 25,5 12 12 0850 [
10,20 M12 107 60 30,0 14 14 )

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Wiertta petnoweglikowe stopniowe pod wygniataki

1300
VHM
DIN
~6537| =
st S s
1
Rodzaj materiatu obrabianego E@
(s
Wykonanie 90°
Rodzaj materiatu VHM
Powtoka AT
voms DINeSST
2
2,80 2,80 66 20 12 6 °
3,70 3,70 66 24 14 6 °
4,65 4,65 66 28 20 6 °
5155 5155 79 34 24 8 0555 [J
7,45 7,45 89 47 30 10 5 °
9,30 9,30 102 55 40 12 0930 (]
11,20 11,20 107 60 45 14 1120 °

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Wiertta petnoweglikowe stopniowe pod $ruby WT

1300
VHM
3 o
5) e
N
DIN <
~6537| o || — — N
o
l2
1
Rodzaj materiatu obrabianego %E
Wykonanie 180°
Rodzaj materiatu VHM
Powtoka
_
°

4 50 s °
5,50 M5 89 43 13 10 10 °
6,60 M6 95 47 15 11 12 °
9,00 M8 110 56 19 15 16 °
11,00 M10 123 62 23 18 18 °

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




WK _ Wiertta petnoweglikowe krete do aluminium

5};@@ Maksymalna gtebokos$¢ wiercenia

VHM
TB
DIN ' ' Y
6537
I2
1

Rodzaj materiatu obrabianego

Zd1
130°

#d2
7

] ]
Wewnetrzne chtodzenie IK IK
Rodzaj materiatu VHM VHM
Powtoka - B
cd, ME wen L Cdne
3,00 66 28 60 IR o
3,10 66 28 60 XM o o
3,20 66 28 6,0 IR o o
3,25 M3,5 66 28 60 MM o© o
3,30 M4 66 28 60 M o o
3,40 66 28 6,0 o o
3,50 M4x0,5 66 28 60 I o o
3,60 66 28 60 I © o
3,70 M4,5 M4 66 28 6,0 ° o
3,80 74 36 60 M o o
3,90 74 36 60 I o o
4,00 74 36 6,0 o o
4,10 74 36 60 HRATE o© o
4,20 M5 M4,5 74 36 6,0 o o
4,30 74 36 60 HYEM o o
4,40 74 36 6,0 o o
4,50 M5x0,5 74 36 60 Yl o o
4,60 M5,5 74 36 6,0 I o o
4,65 M5 74 36 60 A o o
4,70 74 36 6,0 o o
4,80 82 44 6,0 o o
4,90 82 44 60 Yt o© o
5,00 M6 82 44 6,0 o o
5,10 M5,5 82 44 60 IN3IE © o
5,20 M6x0,75 82 44 6,0 A o o
5,30 82 44 6,0 IR o o
5,40 82 44 60 IYE o o
5,50 82 44 6,0 o o
5,60 M6 82 44 60 I © o
5,70 82 44 6,0 o o
5,80 82 44 60 WM o o
5,90 82 44 60 I o o
6,00 M7 82 44 60 AW o o
6,10 91 53 80 M o o
6,20 M7x0,75 91 53 8,0 o o
6,30 91 53 8,0 o o
6,40 91 53 8,0 o o
6,50 91 53 80 WM © o
6,60 M7 91 53 8,0 o o
6,70 91 53 80 WM © o
6,80 M8 91 53 8,0 o o
6,90 91 53 8,0 o o
7,00 M8x1 91 58 8,0 o o
7,10 91 53 8,0 o °
7,20 M8x0,75 91 53 8,0 o o
7,30 91 53 8,0 o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Wiertta petnoweglikowe krete do aluminium

5};@@ Maksymalna gtebokos$¢ wiercenia

VHM
TB
DIN ' ' Y
6537
I2
1

Zd1
130°

#d2
7

Rodzaj materiatu obrabianego @ @
Wewnetrzne chtodzenie IK IK
Rodzaj materiatu VHM VHM
Powtoka

S B
2

Cd, MF wone Lo el
| NOEX \wo6t1733weetezad | | |
7,40 91 53 8,0 o o
7,45 M8 91 53 8,0 o o
7,50 91 53 8,0 o o
7,60 M8x1 91 53 8,0 o o
7,70 91 53 80 NME o o
7,80 M9 91 53 80 NI o o
7,90 91 53 80 HNIEE o o
8,00 MOx1 91 53 8,0 o o
8,10 103 61 10,0 o o
8,20 M9x0,75 103 61 10,0 o o
8,30 103 61 10,0 o o
8,40 103 61 10,0 o o
8,45 M9 103 61 10,0 o o
8,50 M10 103 61 10,0 o o
8,60 MOx1 103 61 10,0 o o
8,70 M9x0,75 103 61 10,0 o o
8,80 M10x1,25 103 61 10,0 o o
8,90 103 61 10,0 o o
9,00 M10x1 103 61 10,0 o o
9,10 103 61 10,0 o o
9,20 M10x0,75 103 61 10,0 o o
9,30 103 61 10,0 o o
9,35 M10 103 61 10,0 o o
9,40 103 61 10,0 o o
9,45 M10x1,25 103 61 10,0 o o
9,50 M11 103 61 10,0 o o
9,60 M10x1 103 61 10,0 o o
9,70 M10x0,75 103 61 10,0 o o
9,80 103 61 10,0 o o
9,90 103 61 10,0 o o
10,00 M11x1 103 61 10,0 o o
10,10 118 71 12,0 o o
10,20 M12 118 71 12,0 o o
10,30 118 71 12,0  [BEIEQ o o
10,40 118 71 12,0 o o
10,50 M12x1,5 118 71 12,0 o o
10,60 M11x1 118 71 12,0 o o
10,70 118 71 12,0 o o
10,80 M12x1,25 118 71 12,0 o o
10,90 118 71 12,0 o o
11,00 M12x1 118 71 (PO 1100 o o
11,10 118 71 12,0 o o
11,20 118 71 120 BN o o
11,25 M12 118 71 120 MEPE o o
11,30 118 71 120 BEEE o o
11,35 M12x1,5 118 71 120 HEEHE o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




WK _ Wiertta petnoweglikowe krete do aluminium

5XD Maksymalna gtebokos$¢ wiercenia

VHM
TB
DIN ' ' Y
6537
I2
1

Rodzaj materiatu obrabianego

Zd1
130°

#d2
7

(N (]
Wewnetrzne chtodzenie IK IK
Rodzaj materiatu VHM VHM
Powtoka
S M M MF 4
Cd, MF "WGN" I, l, Cd,h6
11,40 118 71 12,0 o
11,45 M12x1,25 118 71 12,0 o o
11,50 118 71 12,0 o o
11,60 M12x1 118 71 12,0 o o
11,70 118 71 12,0 o o
11,80 118 71 12,0 o o
11,90 118 71 12,0 o o
12,00 M14 118 71 12,0 o o
12,30 124 77 14,0 o o
12,50 M14x1,5 124 77 14,0 o o
12,80 M14x1,25 124 77 14,0 o o
13,00 M14x1 M14 124 7 14,0 o o
13,50 124 77 14,0 o o
13,80 124 77 14,0 o o
14,00 M16; M15x1 124 77 14,0 o o
14,50 M16x1,5 133 83 16,0 o o
14,80 133 83 16,0 o o
15,00 M16x1 M16 133 83 16,0 o o
15185 M16x1,5 133 83 16,0 o o
15,50 M18 133 83 16,0 o o
15,80 133 83 16,0 1580 o o
16,00 M18x2 133 83 16,0 o o
16,50 M18x1,5 143 93 18,0 o o
16,80 M18 143 93 18,0 o o
17,00 M18x1 143 93 18,0 o o
17,35 M18x1,5 143 93 18,0 o o
17,50 M20 143 93 18,0 o o
17,80 143 93 18,0 o o
18,00 M20x2 143 93 18,0 o o
18,50 M20x1,5 153 101 20,0 o o
18,80 M20 153 101 20,0 o o
19,00 M20x1 153 101 20,0 o o
19,35 M20x1,5 153 101 20,0 o o
19,50 M22 153 101 20,0 o o
19,80 153 101 20,0 o o
20,00 M22x2 153 101 20,0 o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




[Z7anas’ N ik

INOX
HSSE
DIN
338 ]
l2
l1
Rodzaj materiatu obrabianego E]‘EE E@
M) ms)

Wewnetrzne chtodzenie o -

Rodzaj materiatu HSSE HSSE

Powtoka - TN2

vema | N3 |
o | v | o8 ||
INDEX [W2-1 -

1,00 M1, ° o
1,10 M1,4 M1,2 36 14 ° o
1,20 38 16 ° o
1,30 38 16 ° o
1,40 40 18 ° o
1,50 40 18 ° o
1,60 M2 43 20 ° o
1,70 43 20 ° o
1,80 46 22 ° o
1,83 M2 46 22 o o
1,90 M2,3 46 22 ° o
2,00 M2,2 49 24 ° °
2,05 M2,5 49 24 o o
2,10 49 24 ° o
2,20 58 27 o o
2,30 M2,5 53 27 ° o
2,40 57 30 ° o
2,50 M3 57 30 ° °
2,60 57 30 ° o
2,70 61 33 ° o
2,80 M3 61 33 ° o
2,90 M3,5 61 33 ° o
3,00 61 33 o o
3,10 65 36 ° o
3,20 65 36 ° °
3825 M3,5 65 36 o o
3,30 M4 65 36 ° °
3,40 70 39 ° o
3,50 M4x0,5 70 39 ° °
3,60 70 39 ° o
3,70 M4,5 M4 70 39 o o
3,80 75 43 ° o
3,90 75 43 ° o
4,00 75 43 ° °
4.10 75 43 ° o
4,20 M5 75 43 ° °
4,30 80 47 ° o
4,40 80 47 S o
4,50 M5x0,5 80 a7 ° °
4,60 M5,5 80 47 ° o
4,65 M5 80 47 o o
4,70 80 47 0] ° o
4,80 86 52 | 0480 | [} o
4,90 86 52 | 0490 | [J o
5,00 M6 86 52 o °
5,10 86 52 ° °

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Wiertta krete

DIN
338

Zdi

INOX

Rodzaj materiatu obrabianego

Wewnetrzne chfodzenie

Rodzaj materiatu

Powtoka
5,20 M6x0,75 86
5,30 86
5,40 93
5,50 93
BB 93
5,60 M6 93
5,70 93
5,80 93
5,90 93
6,00 M7 93
6,10 101
6,20 M7x0,75 101
6,30 101
6,40 101
6,50 101
6,60 M7 101
6,70 101
6,80 M8 109
6,90 109
7,00 M8x1 109
7,10 109
7,20 M8x0,75 109
7,30 109
7,40 M8 109
7,50 109
7,60 117
7,70 117
7,80 M9 17
7,90 17
8,00 M9x1 17
8,10 M7
8,20 M9x0,75 117
8,30 17
8,40 17
8,50 M10 17
8,60 125
8,70 125
8,80 M10x1,25 125
8,90 125
9,00 M10x1 125
9,10 125
9,20 M10x0,75 125
9,30 M10 125
9,40 125
9,50 M11 125
9,60 133

52
52
57
57
57
57
57
57
57
57
63
63
63
63
63
63
63
69
69
69
69
69
69
69
69
75
75
75
75
75
73
75
75
75
75
81
81
81
81
81
81
81
81
81
81
87

(=
E

El
0]

()=
[v]=]

E
)
HSSE

o TN2
o | o |
I B

HSSE

520 ° o

° o

° o

° °

o o
o o
0] [} o
° o

° o

° °

° o
° o
. o
° o
o °
° o
° o
° °
° °
o °
° o
° o
° o
° o
° °
° o
o o
° o
° o
° °
o o
° °
° o
° o
° °
o o
° o
° o
° o
° °
° o
° o

° o
K2 o °
70950 | .
[ 0960 [ °

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie



[Z7anas’ R <

INCX
HSSE
DIN
338 1
l2
I
Rodzaj materiatu obrabianego E]‘EE E@
M) W)
Wewnetrzne chtodzenie - -
Rodzaj materiatu HSSE HSSE
Powtoka - TN2
T I
IR T T R I
[ moex [wzorsrilwztossn || |
9,70 133 87 ° o
9,80 133 87 ° o
9,90 133 87 o o
10,00 M11x1 133 87 ° °
10,10 133 87 ° o
10,20 M12 133 87 ° °
10,30 133 87 ° o
10,40 133 87 o o
10,50 M12x1,5 133 87 ) )
10,60 133 87 ° o
10,70 142 94 o o
10,80 M12x1,25 142 94 ° o
10,90 142 94 o o
11,00 M12x1 142 94 ° °
11,10 142 94 o o
11,20 M12 142 94 ° o
11,30 142 94 o o
11,40 142 94 o o
11,50 142 94 ° o
11,60 142 94 o o
11,70 142 94 o o
11,80 142 94 ° o
11,90 151 101 o o
12,00 M14 151 101 ° °
12,10 151 101 ) o
12,20 151 101 ° o
12,30 151 101 ° o
12,50 M14x1,5 151 101 ° °
12,60 151 101 o o
12,70 151 101 ° o
12,80 M14x1,25 151 101 ° o
12,90 151 101 o o
13,00 M14x1 M14 151 101 ° °
13,20 151 101 ° o
13,50 160 108 ° o
13,80 160 108 o o
14,00 M16;M15x1 160 108 ° )
14,50 M16x1,5 169 114 ° o
15,00 M16x1 M16 169 114 ° °
15,50 M18 178 120 o o
16,00 M18x2 178 120 ° °

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Wiertlta wielostopniowe

HSS

Rodzaj materiatu obrabianego -

Wewnetrzne chfodzenie -

Nr 3 HSS 6-38mm
PG 3 HSS 6-36mm
PG 4 HSS 6-37mm

10 100 6/9/13/16/19/21/23/26/29/32/35/38 W1-648030-0638
10 100 6/9/11,4/14/17,25/19/21,25/24/26,75/30/33/35,7 W1-645030-0636
10 100 6/9/12,5/15,2/18,6/20,4/22,5/26/28,3/30,5/34/37 \W1-645040-0637

10 100 6/8/10/12/14/16/18/20/22/24/26/28//30 W1-648020-0630

Rodzaj materiatu HSS
Powtoka -
INDEX INEVALE]

8 75 4/6/8/10/12/14/16/18/20 W1-641010-0420 [ J Nr 1 HSS 4-20mm
10 100 6/8/10/12/14/16/18/20/22/24/26/28/30 W1-641020-0630 [J Nr 2 HSS 6-30mm
10 100 6/9/13/16/19/21/23/26/29/32/35/38 W1-641030-0638 [ J Nr 3 HSS 6-38mm
10 100 6/9/11,4/14/17,25/19/21,25/24/26,75/30/33/35,7 W1-642030-0636 [J PG 3 HSS 6-36mm
10 100 6/9/12,5/15,2/18,6/20,4/22,5/26/28,3/30,5/34/37 W1-642040-0637 ® PG 4 HSS 6-37mm

8 75 4/6/8/10/12/14/16/18/20 W1-648010-0420 ® Nr 1 HSS 4-20mm

- [ Nr 2 HSS 6-30mm
N o
- °
N °

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Wiertta do usuwania ztamanych gwintownikéw WDG

WDG

VHM

AT

kel — S _ i [
LSS
o
©
LSS
Rodzaj materiatu obrabianego "
Wewnetrzne chtodzenie -
Rodzaj materiatu VHM
Powtoka
Wo- 900002
2,5 M3 38 10 0250
3,3 M4 46 14
4,2 M5 50 19
5,0 M6 50 23
6,8 M8 60 23
8,5 M10 80 25
10,2 M12 80 85 1020
____
Parametry skrawania dla wiertarek stolowych oraz kolumnowych.
Chtodzenie: na sucho lub mokro (ryzyko nalepien podczas chtodzenia) od do °d do od do
Predko$¢ skrawania: 1000-1500 obr/min 10 12 0,040 0,08 0,08 0,110 0,110 0,140 0,140 0,150 0,150 0,170
Instrukcja operaciji
1. Przedmiot obrabiany powinien by¢ zamocowany stabilne i bezpieczne.
2. Wystajgca cze$¢ gwintownika wyréwnaé do ptaszczyzny przedmiotu
obrabianego.
3. Wycentrowa¢ wiertto kilkakrotnie punktujgc. W przypadku maszyny
sterowanej numerycznie wybra¢ dla tej operacji mniejszy posuw.
4. Gwintownik moze by¢ usuniety przy pomocy maszyny sterowanej
numerycznie z chlodzeniem (uwaga: ryzyko nalepien), a takze
przy pomocy wiertarki stotowej lub kolumnowej. Wielokrotne usuwanie
wibra jest absolutnie konieczne.
5. Usun pozostatosci gwintownika sprezonym powietrzem lub
skrobakiem.
6. Wykonaj gwint. °
7. Po wykonaniu gwintu sprawdz poprawno$¢ wykonania gwintu przy
pomocy sprawdzianu do gwintu.

1 do 5 gwintownikéw moze by¢ usunietych przy pomocy jednego wiertta
do usuwania ztamanych gwintownikow. Zestaw do usuwania ztamanych
Regeneracja WDG jest nie ekonomiczna. gwintownikow na stronie 208
Z uwagi na szesciokatny chwyt WDG moze by¢ mocowane w tréj lub
cztero — szczgkowym uchwycie.

W przypadku poprawnego uzytkowania otwér przedmiotu obrabianego
nie bedzie zniszczony w przypadku kazdego rodzaju materiatu
obrabianego.

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Nawiertaki NC

VHM

HSSE

Narzedzie wielofunkcyjne do frezowania kanatkéw, profilowania
wiercenia, nawiercania, fazowania i grawerowania

Rodzaj materiatu obrabianego

Wewnetrzne chtodzenie
Rodzaj materiatu
Powtoka

Kat wierzchotkowy

5,0 62
6,0 66
8,0 79
10,0 89
12,0 102
14,0 107
16,0 115

3,0 46 12
4,0 55 12

15
20
25
25
30
34
35

E|DENECISAMES
M) W ME)H
HSSE ~ HSSE  VHM

N2 N2 -
90° 120° 142°

e N
I I R I R
45 0
50

12,0
15,0
50 18,0
50 21,0
60 25,0
70 27,0
70 27,0
75 30,0
75 30,0

[oRNeRN REoNNeRN BN BN BN J
OO0O@e@00OO0OC@@eoOo
OO0O@0O0OO0O@e@eo

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie



Nawiertak

Do nawiercania

HSS

DIN
333A

¢d,

Rodzaj materiatu obrabianego

Wewnetrzne chtodzenie
Rodzaj materiatu

Powtoka

Kat wierzchotkowy

3,15

3,15
1,25 3.15
1,6 4,0
2,0 5,0
2,5 6,3
3,15 8,0
4,0 10,0
5,0 12,5
6,3 16,0
8,0 20,0
10,0 25,0

31
35
40
45
50
55
63
71
80
100

1,0~1,3
1,3~1,7 0
1,6~2,0 o
2,0~2,6 o
2,5~3,1 o
3,1~3,8 .
3,9-4,6 .
5,0~5,9 )
6,3~7,2 o
8,0~8,9 o

10,1~11,1 .

12,8~13,8 o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Do fazowania otworéw gwintowanych
VHM
AT
DIN
6537L
R R ol <«
IS
1
Rodzaj materiatu obrabianego E@ E @
ME WNE
Wewnetrzne chtodzenie - -
Rodzaj materiatu VHM VHM
Powloka AT AT
Kat wierzchotkowy 60° 90°
-- Doma [ omessn |
4 54 4 040 [} )
6 57 4 ° °
8 63 5 0800 o o
10 72 6 1000 ° °
12 83 6 1200 (] o
16 92 6 ° °
20 104 6 2000 o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Pogtebiacze stozkowe

HSS
h
kel
Q®
DIN | § — <90V -H——F+ - — 1
335
N
©
Q®
i materi ; K EMK EMK
Rodzaj materiatu obrabianego E@‘K’ E@‘K’ E@
ME NE M) M) @mE
Wewnetrzne chtodzenie - - - -
Rodzaj materiatu HSS HSS  HSSE  HSSE  (sco)
Powtoka o TN2 - TN2 TC
od od, od, I,
6,3 1,5 5 45 o ° °
8,3 2,0 6 50 o o ° °
10,4 2,5 6 50 o o ° °
12,4 2.8 8 56 o o ° °
16,5 3,2 10 60 o o o °
20,5 3,5 10 63 o o ° °
25,0 3,8 10 67 o o ° °
30,0 4,2 12 71 o o ° °
37,0 5,0 16 80 o o
40,0 10,0 16 80 0400 o o
45,0 12,0 20 95 o o
50,0 14,0 20 95 0500 o o

Zestawy pogtebiaczy na stronie: 208

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Pogtebiacze stozkowe

HSS
DIN
335
h
MK DIN-228B
3
g — 390 | ——
Rodzaj materiatu obrabianego %
Wewnetrzne chtodzenie -
Rodzaj materiatu HSS
Powtoka -
INDEX T1-040210
0037 °
INDEX T1-040410
50 14 150 3 °
63 16,0 180 4 0063 °
80 20,0 180 4 0080 °

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




v rdl Aa® Poglebiacz stozkowy z wymienng plytka

PF

2D,
40 34 30° 14,5 25,5 1 T9-100013-0400 L]
56 46 45° 20,5 20,5 2 T9-100012-0560 °
72 55 60° 14,5 14,5 2 T9-100011-0720 °
Ptytki do pogtebiaczy sprzedawane oddzielnie.
Akcesoria Parametry obrobki
Nazwa INDEX Materiat posuw f, (mm/zab)
Plytka AH 330 T9-104000-0127 Stal weglowa 0,1~0,25
Sruba mocujgca T9-100001-0000 Stal stopowa 0,1~0,2
Klucz T9-100002-0000 Stal narzedziowa 0,1~0,2
Stal nierdzewna 0,1~0,25
Zeliwo 0,1~0,25
Wielkos¢ skoku narzedzia w osi Z
- Dla fazy 60° - Dla fazy 30°
Srednica Wymiar dla fazy C (mm) Srednica Wymiar dla fazy C (mm)
otworu otworu
Cd (mm) 0,5 1 15 2 25 3 35 Cd (mm) 05 1 15 2 25 83 35 4
5 0,6 11 1,6 2,1 5 0,8 13 18 23 2,8
6 09 14 1.9 24 6 17 22 27 32 37
6.8 1,1 16 2,1 2,6 6,8 24 2,9 34 39 44 :
8 1.4 19 24 29 8 34 39 44 49 54
8,5 16 21 2,6 31 8,5 38 43 48 53 58
10 2,0 25 30 35 4,0 45 50 10 5,1 56 6.1 6,6 741 76 81 86
10,2 211 2,6 31 36 41 46 51 10,2 53 58 6,3 6,8 73 78 83 838
12 26 3.1 36 41 46 5.1 5,6 12 6,9 74 7.9 84 89 94 99 10,4
16 37 42 47 5,2 5,7 6,2 6,7 16 103 108 113 18 123 128 133 13,8
17,5 42 47 5.2 57 6,2 67 72 17,5 16 121 126 131 136 141 146 151
20 4.9 54 59 64 6.9 74 79 20 137 142 147 152 157 162 167 @ 172
21 5,2 57 6.2 6,7 7.2 82 21 146 151 156 161 166 171 176 181
24 61 6,6 71 76 8,1 86 91 24 172 177 182 187 192 197 202 207
30 78 83 88 9,3 9.8 103 108 30 24 229 234 239 244 249 254
33 8,7 9,2 97 10,2 10,7 11,2 1,7 33 24,9 25,4
36 95 100 105 11,0 115 120 125
38 101 106 11,1 16 121 126 131
42 12 M7 122 127 132 137 142 ) o
46 124 129 134 139 144 Dla fazy 45
48 130 135 14 14,5 Srednica Wymiar dla fazy C (mm)
52 14,1 OEWOFU
Cd (mm) 0,5 1 15 2 3 4 5
5 0,7 12 17 2.2 3.2
6 12 17 22 2.7 37
6.8 1,6 2.1 26 3,1 41
. 8 2,2 2.7 32 37 47
Uwaga: » 85 2.4 29 3.4 39 49
Jezeli gteboko$¢ otworu fazowanego 10 3.2 37 42 47 57 6,7 7.7
jest mniejsza niz warto$¢ zagtebienia 10,2 33 38 43 48 58 6,8 7.8
w osi Z (Z,), nalezy zachowa¢ szczeg6lng 12 42 47 52 57 6,7 77 87
ostrozno$¢ dla uniknigcia uszkodzenia 14 52 57 6.2 6,7 7.7 87 9,7
czota narzedzia o dno wywierconego 16 6.2 6,7 72 77 87 97 10,7
OtWOrL. 17,5 6,9 74 7.9 84 9,4 10,4 14
20 8.2 8,7 9,2 9,7 107 17 127
21 8,7 9,2 9,7 102 11,2 12,2 132
il 24 10,2 10,7 1.2 1,7 127 137 147
30 132 13,7 14,2 147 157 16,7 17,7
33 14,7 152 157 16,2 17,2 18,2 19,2
36 16,2 16,7 17,2 17,7 18,7 19,7
42 19,2 19,7 20,2

Informacje techniczne

» Dla fazownika matych $rednic otworéw lub pracy wierzchotkiem narzedzia, nalezy stosowac¢ gorny zakres predko$ci sugerowanych w tabeli.
 Fazujac otwory o matej srednicy (ponizej 10mm) w trybie wiercenia nie nalezy przerywac¢ procesu wycofujgc narzedzie.

« Jezeli wymiar fazowanego otworu jest mniejszy niz 10mm lub pracujemy wierzchotkiem narzedzia posuw nie powinien przekracza¢ wartosci
0,15mm/zab.

Przyktad zamawiania ® Dostepne z magazynu

T9-100013-0400 O Na zapytanie
Pogtebiacz stozkowy z wymienng plytka 40



_ Pogtebiacze walcowo-czotowe z pilotem stalym

DIN-373
HSS
L
| 2
) US| PR 1 —
©
Wykonanie N F M
W otworze W otworze W otworze
i pod gwint  przejsciowym przejsciowy
Prowadzenie doktadnym $rednio
doktadnym
e
Rodzaj materiatu
ﬂ 044010

2,5

2,9 31 5 M3,5 )
8,0 3,3 5 0 14 4,0 31,5 71 M4 °
10,0 42 8,0 18 5,0 35,5 80 M5 °
11,0 5,0 8,0 18 6,0 355 80 M6 °
15,0 6,8 12,5 22 8,0 40,0 100 M8 °
18,0 8,5 12,5 22 10,0 40,0 100 M10 )
20,0 10,2 125 22 12,0 40,0 100 M12 °

| 6032 |
6,5 37 5,0 14 35 31,5 71 M3,5
8,0 43 5,0 14 4,0 315 71 M4
10,0 53 8,0 18 5,0 35,5 80 M5
11,0 6,4 8,0 18 6,0 35,5 80 M6
15,0 84 125 22 8,0 40,0 100 M8
180 10,5 12,5 22 10,0 40,0 100 M10

20,0 13,0 125 22 12,0 40,0 100 M12 2013

6,0 3,4 5,0 14 3,0 BiES) 71 M3 o
6,5 3,9 5,0 14 3,5 31,5 71 M3,5 )
8,0 4,5 5,0 14 4,0 31,5 71 M4 o
10,0 55 8,0 18 5,0 35,5 80 M5 °
11,0 6,6 8,0 18 6,0 8515) 80 M6 o
15,0 9,0 12,5 22 8,0 40,0 100 M8 o
18,0 11,0 12,5 22 10,0 40,0 100 M10 )
20,0 14,0 12,5 22 12,0 40,0 100 M12 o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Rozwiertaki stozkowe 1:16

ASME B94,2-1995
HSS
ly
I -
g _ _ q —_
Iﬁ‘ .
©
= NS
Rodzaj materiatu HSS
Wykonanie C
Norma
T1-030010
1/4 10,30 12,00 14,3 62 27 10,7 °
3/8 13,70 15.40 17,5 65 27 13,5 °
1/2 16,90 19,10 17.5 79 35 13,0 [ONER °
3/4 2225 2440 230 82 35 17,5 o

l

Informacje odnosnie wymiaréw otworéw pod gwinty stozkowe w czesci technicznej w katalogu na stronie 267

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie







vEUSY

Sprawdziany




| STRONY KATALOGOWE 161-173
MSBa Sprawdziany ttoczkowe do otworow 161
MSBa pod gwint  Sprawdziany toczkowe do otworow 162
MSBg Sprawdziany gwintowe trzpieniowe 163
M MSRh Sprawdziany gwintowe pierscieniowe przechodnie 163
MSRk Sprawdziany gwintowe pierscieniowe nieprzechodnie 163
MSBg Sprawdziany gwintowe trzpieniowe 164-165
M F MSRh Sprawdziany gwintowe piercieniowe przechodnie 164-165
MSRk Sprawdziany gwintowe pierscieniowe nieprzechodnie 164-165
MSBg Sprawdziany gwintowe trzpieniowe 166
UNC MSRh Sprawdziany gwintowe pierécieniowe przechodnie 166
MSRk Sprawdziany gwintowe pierécieniowe nieprzechodnie 166
MSBg Sprawdziany gwintowe trzpieniowe 167
UNF MSRh Sprawdziany gwintowe pierécieniowe przechodnie 167
MSRk Sprawdziany gwintowe pierscieniowe nieprzechodnie 167
MSBg Sprawdziany gwintowe trzpieniowe 168
G MSRh Sprawdziany gwintowe pierécieniowe przechodnie 168
MSRk Sprawdziany gwintowe pierscieniowe nieprzechodnie 168
R MSXa Sprawdziany gwintowe trzpieniowe 169
RCI Rp MSXc Sprawdziany gwintowe piercieniowe 169
MSBg Sprawdziany gwintowe trzpieniowe 170
Pg MSRh Sprawdziany gwintowe pierscieniowe przechodnie 170
MSRc Sprawdziany gwintowe piercieniowe nieprzechodnie 170
MSBg Sprawdziany gwintowe trzpieniowe 171
BSW MSRh Sprawdziany gwintowe pierécieniowe przechodnie 171
MSRk Sprawdziany gwintowe pierscieniowe nieprzechodnie 171
MSXa Sprawdziany gwintowe trzpieniowe 172
NPT .
MSXc Sprawdziany gwintowe pier$cieniowe 172
MSBg Sprawdziany gwintowe trzpieniowe 173
Tr MSRh Sprawdziany gwintowe pierécieniowe przechodnie 173
MSRk Sprawdziany gwintowe pierscieniowe nieprzechodnie 173




_ Sprawdziany gwintowe trzpieniowe i pierscieniowe

Wymiary sprawdzianéw wedtug
normy PN-EN ISO 1938-1:2016-03

Typ sprawdzianu

GO - Przechodni
NOGO - Nieprzechodni

Symbol MSBa MSBa
Typ GO/NOGO GO/NOGO
,
C nom.
1 ° o
12 ° o
1,5 ° o
1,8 ° o
2 ° o
2,2 ° o
2,5 ° o
2,8 ° o
3 ° o
Bl5 o o
4 ° o
4,5 o o
5 ° o
6 ° o
7 o o
8 ° o
9 o o
10 ° o
12 ° o
14 ° o
16 ° o
18 ° o
20 ° o
22 ° o
24 ° o
25 ° o
26 ° o
27 o o
28 ° o
30 ° o
32 ° o
33 ° o
34 ° o
35 | 0350 | ° o
36 ° o
37 ° o
38 ° o
40 ° o
42 [ 0420 | ° o
44 o o
45 | 0450 | ° o
46 o o
47 ° o
48 o o
50 ° )
52 o o

l

Powyzej C52 sprawdziany przechodnie maja symbol MSCb, a nieprzechodnie MSCc i wykonywane s3 z rekojesciami oddzielnymi

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




A _ Sprawdziany ttoczkowe do otworow

Wymiar sprawdzianu wedtug normy ISO 1502

Symbol MSBa pod gwint MSBa pod gwint
Typ GO /NOGO GO /NOGO
Tolerance 6H 6G

Srednica rdzeniowa gwintu (6H) Srednica rdzeniowa gwintu (6G)

M P INDEX| S3-100161 INDEX| S3-100162
min max min max

M 3 0,5 2,459 2,599 ° 2,479 2,619 [ 0030 | 0
M 3,5 0,6 2,850 3,010 o 2,871 3,031 o
M 4 0,7 3,242 3,422 ° 3,264 3,444 [ 0040 | o
M 4,5 0,75 3,688 3,878 o 3,710 3,900 o
M5 0,8 4,134 4,334 ° 4,158 4,358 [ 0050 | o
M 6 1 4,917 5,153 ° 4,943 5,179 o
M 7 1 5,917 6,153 o 5,943 6,179 o
M8 1,25 6,647 6,912 ° 6,675 6,940 o
M 9 1,25 7,647 7,912 [ 0090 | o 7,675 7,940 [ 0090 | o
M 10 1,5 8,376 8,676 ° 8,408 8,708 | 0100 | o
M 12 1,75 10,106 10,441 [ 0120 | ° 10,140 10,475 [ 0120 | o
M 14 2 11,835 12,210 o 11,873 12,248 o
M 16 2 13,835 14,210 ° 13,873 14,248 [ 0160_| o
M 18 23 15,294 15,744 ° 15,336 15,786 o
M 20 2,5 17,294 17,744 [ 0200 | o 17,336 17,786 [ 0200 | o
M 22 2,5 19,294 19,744 o 19,336 19,786 o

Srednica rdzeniowa gwintu (6H) Srednica rdzeniowa gwintu (6G)

MF P : INDEX| S3-100161 - INDEX| S3-100162
min max min max
M8 x 0,5 0,5 7,459 7,599 o 7,479 7,619 o
M 8x0,75 0,75 7,188 7,378 o 7,210 7,400 0082 o
M8x1 1 6,917 7,153 ° 6,943 7,179 0083 o
M9x1 1 7,917 8,153 o 7,943 8,179 0093 o
M 10 x 0,75 0,75 9,188 9,378 o 9,210 9,400 o
M 10 x 1 1 8,917 9,153 ° 8,943 9,179 o
M 10 x 1,25 1,25 8,647 8,912 o 8,675 8,940 o
M 11 x 1 1 9,917 10,153 o 9,943 10,179 o
M 12 x 1 1 10,917 11,153 o 10,943 11,179 o
M12x 1,25 1,25 10,647 10,912 o 10,675 10,940 o
M12x1,5 15 10,376 10,676 ° 10,408 10,708 0125 o
M 13 x 1 1 11,917 12,153 o 11,943 12,179 o
M 14 x 1 1 12,917 13,153 o 12,943 13,179 0143 o
M 14 x 1,25 1,25 12,647 12,912 o 12,675 12,940 o
M14x1,5 1,5 12,376 12,676 ) 12,408 12,708 o
M 15 x 1 1 13,917 14,153 o 13,943 14,179 o
M15x 1,5 1,5 13,376 13,676 o 13,408 13,708 o
M 16 x 1 1 14,917 15,153 o 14,943 15,179 o
M16x1,5 15 14,376 14,676 ° 14,408 14,708 0165 o
M 18 x 1 1 16,917 17,153 o 16,943 17,179 o
M18x1,5 1,5 16,376 16,676 o 16,408 16,708 o
M 18 x 2 15,835 16,210 o 15,873 16,248 o
M 20 x 1 1 18,917 19,153 o 18,943 19,179 0203 o
M20x 1,5 1,5 18,376 18,676 ° 18,408 18,708 o
M 20 x 2 2 17,835 18,210 o 17,873 18,248 o
M 22 x 1 1 20,917 21,153 o 20,943 21,179 0223 o
M22x1,5 1,5 20,376 20,676 0225 o 20,408 20,708 0225 o
M 22 x 2 2 19,835 20,210 0226 o 19,873 20,248 0226 o
@
Powyzej C52 sprawdziany przechodnie majg symbol MSCb, a nieprzechodnie MSCc i wykonywane s3 z rekojesciami oddzielnymi &

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Sprawdziany gwintowe trzpieniowe i pierscieniowe

Gwint metryczny zwykly ISO DIN-13

Zestaw sprawdzianow
na stronie: 210

Typ sprawdzianu

GO - Przechodni
NOGO - Nieprzechodni

Symbol MSBg Mﬁ?g MSBg MSRh MSRk
Typ GO/NOGO GO/NOGO GO/NOGO GO NOGO

6H 6

G
$3-302162 Y3-412162 Y3-422162
o [ ] [ ]

<
T
o
I

M1 0,25 [ ] o

M1,2 0,25 | 0012 | ° o o ° °
M 1,4 0,3 | 0014 | ) o o ° °
M1,6 0,35 ° o o ° °
M 1,7 0,35 ° o o ° °
M1,8 0,35 [ o o ° °
M 2 0,4 ° o o ° °
M 2,2 0,45 ° o o ° °
M25 0,45 ° o o ° °
M 2,6 0,45 ° o o ° °
M3 0,5 ° ° o ° °
M 3,5 0,6 0035 o o o o o
M 4 0,7 ° ° o ° °
M 4,5 0,75 ° o o ° )
M5 0,8 ° ° o ° °
M6 1 ° ° o ° °
M7 1 ° o o ° °
M8 1,25 ° ° o ° °
M9 1,25 ° o o ° °
M 10 1,5 ° ° o ° °
M 12 1,75 ° ° o ° °
M 14 2 ° ° o ° °
M 16 2 ° ° o ° °
M 18 2,5 ° ° o ° °
M 20 2,5 ° ° o ° °
M 22 2,5 ° ° o ° °
M 24 3 ° ° o ° °
M 27 3 ° ° o ° °
M 30 3,5 ° ° o ° °
M 33 3,5 ° ° o ° °
M 36 4 ° ° o ° °
M 39 4 ° o o) ° °
M 42 45 ° o o ° °
M 45 45 o o o ° °
M 48 5 ° o o ° °
M 52 5 ° o o ° °

l

Powyzej C52 sprawdziany przechodnie maja symbol MSCh, a nieprzechodnie MSCk i wykonywane s3 z rekojesciami oddzielnymi

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




M F _ Sprawdziany gwintowe trzpieniowe i pierscieniowe

Gwint metryczny zwykty ISO DIN-13

60’

&

Typ sprawdzianu

GO - Przechodni
NOGO - Nieprzechodni

Symbol MSBg Mﬁ?g MSBg MSRh MSRk
Typ GO/NOGO GO/NOGO GO /NOGO GO NOGO

MF P
02 S3-302162 Y3-412162 Y3-422162
o o o

M 3 x 0,35 0,35 o o
M 3,5 x 0,35 0,35 o o o o o
M 4 x 0,35 0,35 o o o o o
M 4x0,5 0,5 o o o o o
M 4,5 x 0,5 0,5 o o o o o
M5x0,5 0,5 o o o ) )
M6x0,5 0,5 o o o o o
M6 x0,75 0,75 o o o o o
M8x0,5 0,5 o o o o o
M 8 x 0,75 0,75 o o o o o
M8 x1 1 ° ° o ° °
M9 x1 1 o o o o o
M 10 x 0,75 0,75 o o o o o
M 10 x 1 1 ) ° o ° °
M 10 x 1,25 1,25 ° ° o ° °
M 11 x 1 1 o o o o o
M 12 x 1 1 ° ° o ° °
M12x 1,25 1,25 ° ° ) ° °
M12x1,5 1,5 ° ° o ° °
M13x 1 1 o o o o o
M 14 x 1 1 o o o o o
M 14 x 1,25 1,25 o o o o o
M14x1,5 1,5 o ° o ° °
M15x 1 1 o o o o o
M15x1,5 1,5 o o o o o
M 16 x 1 1 ° ° o ° °
M16x1,5 1,5 ° ° o ° °
M 18 x 1 1 o o o o o
M18x 1,5 1,5 ° ° o ° °
M18 x 2 2 o o o o o
M 20 x 1 1 ° ° o ° °
M20x1,5 1,5 ) ° o ° °
M 20 x 2 2 o o o o o
M22x 1 1 o o o o o
M22x1,5 1,5 o ° o ° °
M 22 x 2 2 ° ° o ° °
M 24 x 1 1 o o o o o
M24x1,5 1,5 ° ° o ° °
M 24 x 2 2 ° o o o o
M25x 1,5 1,5 ° o o o o
M 26 x1,5 1,5 ° o o o o
M27 x1,5 15 | 0275 | ° o o o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Sprawdziany gwintowe trzpieniowe i pierscieniowe

Gwint metryczny drobnozwojny ISO DIN-13

Zestaw sprawdzianow
na stronie: 210

Wymiar sprawdzianu wedtug normy ISO 1502

Typ sprawdzianu

GO - Przechodni
NOGO - Nieprzechodni

Symbol MSBg Mﬁ?g MSBg MSRh MSRk
Typ GO/NOGO GO/NOGO GO/NOGO GO NOGO
MF P
M 27 x 2 2 ° o [ o o
M28x1,5 1,5 ° o o o o
M 28 x 2 2 | 0286 | o o o o o
M 30 x 1 1 o o o o o
M30x1,5 1,5 ° o o o o
M 30 x2 2 ° o o o o
M32x1,5 1,5 ° o o o o
M33x1,5 1,5 ) o o o o
M33x2 2 ° o o o o
M33x3 3 o) o o o o
M34x1,5 15 o o o o o
M35x1,5 1,5 ° o o o o
M36x1,5 1,5 ° o o o o
M 36 x 2 2 ° o o o o
M 36 x 3 3 o o o o o
M38x1,5 15 ° o o o o
M 39 x 2 2 ° o o o o
M39x3 3 o o o o o
M40x1,5 1,5 ° o o o o
M 40 x 2 2 o o o o o
M 40 x 3 3 o o o o o
M42x1,5 1,5 ) o o o o
M42x 2 2 ° o o o o
M42x3 3 ° o o o o
M45x1,5 15 ° o o o o
M 45 x 2 2 ° o o o o
M45x 3 3 o o o o o
M48x1,5 15 ° o o o o
M 48 x 2 2 ° o o o o
M 48 x 3 3 ° o o o o
M50x 1,5 1,5 o o o o o
M 50 x 2 2 o o o o o
M50 x 3 3 o o o o o
M52x1,5 1,5 ° o o o o
M52 x 2 2 ° o o o o
M52x3 3 ° o o o o

l

Powyzej C52 sprawdziany przechodnie majg symbol MSCh, a nieprzechodnie MSCk i wykonywane s3 z rekojesciami oddzielnymi

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




U N C _ Sprawdziany gwintowe trzpieniowe i pierscieniowe

Gwint amerykanski zunifikowany UNC,
ANSI B-1.1

60’

&

Wymiar sprawdzianu wedtug normy ANSI/ASME B1.2

Typ sprawdzianu

GO - Przechodni
NOGO - Nieprzechodni

Symbol MSBg MSBg MSRh MSRk
Typ GO/NOGO  GO/NOGO GO NOGO
UNC Cd, 1"/P
No 5 - 40 3,175 40 ° o o o
No 6 - 32 3,505 32 | 4106 | ° o o o
No 8 - 32 4,166 32 4108 | ° o o o
No 10 - 24 4,826 24 4710 | ° o o o
No 12-24 5,486 24 ) o o) o)
1/4 - 20 6,350 20 ° o o o
5/16 - 18 7,938 18 ° o o o
3/8- 16 9,525 16 ° o o o
7/16 - 14 11,112 14 ° o o o
1/2-13 12,700 13 ° o o o
9/16 - 12 14,288 12 ° o o o
5/8 - 11 15,875 11 ° o o o
3/4 - 10 19,050 10 o o o o
7/8-9 22,225 9 ° o o o
1-8 25,400 8 ° o o o
1.1/18-7 28,575 7 o o o o
1.1/14-7 31,750 7 o o o o
1.3/8-6 34,925 6 o o o o
1.1/2-6 38,100 6 o o o o
1.3/4-5 44,450 5 o o o o
2-4.112 50,800 4112 o o o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Sprawdziany gwintowe trzpieniowe i pierscieniowe

Gwint amerykanski zunifikowany drobnozwojny
UNF, ANSI B-1.1

60’

A

Wymiar sprawdzianu wedtug normy ANSI/ASME B1.2

Typ sprawdzianu

GO - Przechodni
NOGO - Nieprzechodni

Symbol MSBg MSBg MSRh MSRk
Typ GO /NOGO GO /NOGO GO
o o o o

No 5 - 44 3,175

No 6 - 40 3,505 | 4206 | o o o o
No 8 - 36 4,166 36 | 4208 | o o o o
No 10 - 32 4,826 32 | 4210 | o o o o
No 12 - 28 5,486 28 o o o o
1/4 - 28 6,350 28 ° o o o
5/16 - 24 7,938 24 ) o o o
3/8-24 9,525 24 ° o o o
7/16 - 20 11,112 20 ° o o o
1/2 - 20 12,700 20 ° o o o
9/16 - 18 14,288 18 ° ) ) )
5/8-18 15,875 18 ° o o o
3/4-16 19,050 16 ° o o o
7/8 - 14 22,225 14 ° o o )
1-12 25,400 12 ° o o o
1.1/8 - 12 28,575 12 o o o o
1.1/4 - 12 31,750 12 o o o o
1.3/8-12 34,925 12 o o o o
1.1/2-12 38,100 12 o o o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie

UNF




G _ Sprawdziany gwintowe trzpieniowe i pierscieniowe

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228

55’

&

Wymiar sprawdzianu wedtug normy ISO 228-2

Typ sprawdzianu

GO - Przechodni
NOGO - Nieprzechodni

Symbol MSBg MSRh MSRk
Typ GO /NOGO Go NOGO
° o

OOOOOOOOOOII

G-1/8’ 9,73

G-1/4” 13,16 ° )
G-3/8” 16,66 ° °
G-1/2’ 20,96 o °
G-5/8" 22,91 o )
G-3/4” 26,44 ° °
G-7/8" 30,20 o )
@i 33,25 ° °
G-1.1/8" 37,90 1 o o
G-1.1/4” 41,91 11 o )

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Sprawdziany gwintowe trzpieniowe i pierscieniowe

Gwint rurowy do polaczen ze PN-EN 10226-3 (1SO7-2:2000)

szczelnoscig uzyskiwang na gwincie

%

s T R, Rc
55"\
P

Rp

PN-EN 10226-1,
PN-EN 10226-2 (1ISO7-1:2000)

Gauge system acc. PN-EN 10226-3

Wymiar sprawdzianu wedtug normy
PN-EN 10226-3

Typ sprawdzianu

GO - Przechodni
NOGO - Nieprzechodni

Symbol MSXa MSXa MSXc MSXc MSXa
Typ Nr 1 Nr 2 Nr 3 Nr 4 Nr 5

I B R N N
Rc/Rp Cd, 1"/P
T R T
116 7,72 28 ) o
1/8" 9,73 28 ) ) )
1/4 13,16 19 o o o
3/8” 16,66 19 o ) o
172" 20,96 14 ) o o
3/4” 26,44 14 ) ) o
1 32,25 11 ) ) )
1.1/4 41,91 11 ) o )
1.1/2" 47,80 1 o o o
2" 59,61 1 ) o )
2.1/2" 75,18 1 o o o
3" 87,88 11 o o o
4" 113,03 11 o o o
R C d1 1"IP INDEX Y3-432103 Y3-432104
1/16” 7,72 28 ) )
ek 9,73 28 | 3423 | o )
1/4” 13,16 19 | 3427 | o )
3/8” 16,66 19 | 3429 | o )
172" 20,96 14 | 3431 | ) )
3/4” 26,44 14 | 3435 | o )
1" 32,25 1 o o
1.1/4” 41,91 1 o )
1.1/2" 47,80 11 o o
z 59,61 11 ) o)
2.1/2" 75,18 1 ) o
3" 87,88 11 o o
4" 113,03 11 o o
®
Informacje techniczne odnosnie konstrukcji oraz stosowania sprawdzianéw R i Rc/Rp w czes$ci technicznej katalogu na stronie 249 6

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




PG _ Sprawdziany gwintowe trzpieniowe i pierscieniowe

Gwint do rurek instalacyjnych stalowych
PG, DIN-40430

80°

-

Wymiar sprawdzianu wedtug normy DIN 404031

Typ sprawdzianu o
GO - Przechodni

NOGO - Nieprzechodni

Symbol MSBg MSRh MSRc
Typ GO /NOGO GO NOGO

e
oEx|  sesszie voas010

Pg 7 12,5

Pg 9 15,2 o o
Pg 11 18,6 o °
Pg 13,5 20,4 o o
Pg 16 22,5 o o
Pg 21 28,3 o o
Pg 29 37 o o
Pg 36 47 o o

ol|o|o|o(o|e|o]o
[ ]

l

Gwint Pg jest zastepowany gwintem metrycznym drobnozwojnym MF wg normy
DIN EN 60423 dostepnym na zapytanie

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Sprawdziany gwintowe trzpieniowe i pierscieniowe BSW

Gwint calowy zwykly Whitwortha BSW,
BS-84

55’

&

Wymiar sprawdzianu wedtug normy BS 919-2

Typ sprawdzianu

GO - Przechodni
NOGO - Nieprzechodni

Symbol MSBg MSRh MSRk
Typ GO /NOGO GO NOGO
1/8 - 40 3,175 ) ) )
3/16 - 24 4,762 | 7125 | o o o
1/4 - 20 6,350 20 | 7127 | o o o
5/16 - 18 7,938 18 | 7128 | o o o
3/8-16 9,525 16 o o o
7/16 - 14 1,112 14 o o o
112 -12 12,700 12 o o o
9/16 - 12 14,288 12 o ) )
5/8 - 11 15,875 1 o ) )
3/4-10 19,050 10 o o o
7/8-9 22,225 9 o ) o
=6 25,400 8 o ) o
1.1/8-7 28,575 7 o o )
1.1/4-7 31,750 7 o o )
1.3/8-6 34,925 6 o o )
1.1/2-6 38,100 6 o ) o
1.3/4 -5 44,450 5 o o o
2-41/2 50,800 4.1/2 o ) )

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




NPT _ Sprawdziany gwintowe trzpieniowe i pierscieniowe

Gwint amerykanski rurowy stozkowy NPT 1:16,
ANSI B-1.20.1

60’

%
~ [
T -1:16

Wymiar sprawdzianu wedtug normy ANSI/ASME B1.20.1

©

Typ sprawdzianu

GO - Przechodni
NOGO - Nieprzechodni

Symbol MSXa MSXc

Typ

I D .

s | wewm ||
o o
1/8” 27 4623 o o
1/4” 18 4627 o o
3/8” 18 4629 [ ] o
1/2” 14 4631 [ o
3/4” 14 4635 [ ] o
1” 11.1/2 4639 [ o
1.1/4” 11.1/2 o o
1.1/2” 11.1/2 4647 [¢) o
2" 11.1/2 4655 o o

[ ]

Informacje techniczne odnos$nie stosowania sprawdzianéw NPT w czesci technicznej katalogu na stronie 248 é

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Sprawdziany gwintowe trzpieniowe i pierscieniowe

Gwint trapezowy Tr, DIN-103

30°

Wymiar sprawdzianu wedtug normy DIN 103-9

Typ sprawdzianu

GO - Przechodni
NOGO - Nieprzechodni

Symbol MSBg MSRh MSRk
Typ GO /NOGO GO NOGO
_—

Tr10x 2 2 o
Tr12x3 & 8015 o o o
Tr14x3 3 8019 o o o
Tr16 x4 4 8024 o o o
Tr18 x4 4 o o o
Tr20x 4 4 o o o
Tr22x5 5 8037 o o o
Tr24 x5 5 8042 o o o
Tr26 x5 5 8047 o ¢} ¢}
Tr28 x5 5 8052 o o o
Tr30x6 6 8057 o o o
Tr32x6 6 8062 o o o
Tr36 x6 6 8072 o o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie
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Oprawki maszynowe




. STRONY KATALOGOWE

178-200

MS Oprawki do gwintowania ,SOFT SYNCHRO” MASERsmc 178-179
0OGSS Oprawki do gwintowania ,SOFT SYNCHRO” 180-182
OGK Oprawki do gwintowania z kompensacjg osiowg 183-186
OGN Oprawki do gwintowania z ruchem nawrotnym 187
FZS Zabieraki ze sprzeglem przecigzeniowym do gwintownikow 188
FZ Zabieraki bez sprzegta przecigzeniowego do gwintownikow 189
FZA Adaptery szybkozmienne do mocowania narzedzi w tulejkach ER 190
A Adaptery do mocowania narzedzi w tulejkach ER 191
ER Tulejki zaciskowe do mocowania narzedzi trzpieniowych 192
ERC Tulejki zaciskowe z zabierakiem kwadratowym do gwintownikéw 193
ERG Tulejki zaciskowe z uszczelnieniem gumowym 194
ERCG Tulejki zaciskowe z uszczelnieniem i zabierakiem kwadratowym do gwintownikow 194
R Uszczelki i nakretki 195
TR Tulejki redukcyjne do oprawek OGS 196
TRH Tulejki redukcyjne TRH 197
RF Tulejki elastyczne do oprawek OGN 198
C Czopy do mocowania oprawek 199-200




VIZUrSS

MASTERSYNC

Czopy

Strona: 199
|

\
@

I Strona: 179
MS-1 5 MS-2

Strona: 178 Strona: 178

Stronla: 178

TABELA DOBORU

Adaptery lub oprawki OTR

Oprawka ze zintegrowanym
chwytem HSK/HSK MQL

Strona: 179
1

Tulejki
ER, ERC

Strona: 192-193

Tulejki
ER, ERC

Strona: 192-193
Uszczelki

|
° ER 20, ER 25, ER 40
Stronla: 195

Narzedzia
Gwintownik
Strona: 17

4 e
ﬂA 8 & 2

|
Fzs
. 2 n
& crERG
|
l. l
] B

180-182 183-186

Strona

Do gwintowania ,SOFT SYNCHRO” z minimalng
Opis kompensacjg osiowa na rozcigganie Tmm
i sciskanie 0.2mm z wewnetrznym chtodzeniem

Do gwintowania z kompensacjg osiowa
na $ciskanie i rozcigganie

Chwyt Norma Symbol 0OGSS OGK
MORSE'A DIN-228 A/B MK MK2, MK3, MK4, MK5
DIN DIN-2080 DIN DIN30, DIN40, DIN50
TR DIN-6327 TR TR20, TR28, TR36, TR48

1SO 1S040, ISO50 1SO30, ISO40, ISO50

1ISO DIN 69871 A

MAS-BT  JIS B 6339 BT BT40, BT50 BT30, BT40, BT50
HSK DIN 69893 A HSK  HSKA40, HSK50, HSK63, HSK100 HSK50, HSK63, HSK80, HSK100
VDI DIN 69880 VDI VDI30, VDI40 VDI20, VDI25, VDI30, VDI40, VDI50
WELDON DIN 1835 B w W25, W40 W20, W25, W32, W40
POLYGONAL SO 26623-1 (o] C40, C50, C63, C80 C40, C50, C63, C80

RF

!
|

187

Do gwintowania z kompensacjg osiowg na
Sciskanie i rozcigganie oraz z ruchem nawrotnym
do obrabiarek z prawymi obrotami wrzeciona

OGN
MK1, MK2, MK3, MK4 (JT6, M20)



MS _ Oprawki do gwintowania ,,SOFT SYNCHRO”

- Kompensacja osiowa: +/- 0,5

MAsSTeERSYNC

MS-1 MS-2 MS-3 MS-4 MS-5 MS-6

< o a
N s N

Akcesoria
Uszczelki 195
U Zakres stosowania M1+M3 M2+M5 M4,5+M12  M8+M20 M16+M30 M22+M48
Wewnetrzne chtodzenie - - IK IK IK IK
Model Chwyt  Tulejka M D D:s A H Uszczelki [\[n]=¢
MS-1-D12 12 ER8 M1+M3 12 12 12 28 - R-MS-1-D12
MS-2-W25 25 ER11 M2+M5 23,5 23,5 19 52 - R-MS-2-W25
MS-3-W25 25 ER20 M4,5+M12 34,6 36,3 34 69 + R-MS-3-W25
MS-4-W25 25 ER25 M8+M20 44 45,6 42 88 + R-MS-4-W25
MS-5-W25 25 ER40 M16+M30 62 63,6 63 117 + R-MS-5-W25
MS-6-W40 40 ER50 M22+M48 80 87 78 166 < R-MS-6-W40

-Kompensacja osiowa: +/- 0,5

! MAsTerRSYNC

MS-3 MS-4 MS-5
<C o) by
s o 19 © o
Akcesoria Uszczelki 195
Zakres stosowania M4+M12 M8+M20 M16+M30
Wewnetrzne chtodzenie IK IK IK
Model Chwyt  Tulejka M D Di A H Uszczelki INDEX
MS-3-HSK63A HSK63A ER20 M4+M12 34,6 36,3 34 108 R-MS-3-HSK63A
MS-3-HSK80A HSK80A ER20 M4+M12 34,6 36,3 34 113 R-MS-3-HSK80A
MS-3-HSK100A HSK100A ER20 M4+M12 34,6 36,3 34 115 R-MS-3-HSK100A

MS-4-HSK63A HSK63A ER25 M8+M20 44 45,6 42 128
MS-4-HSK80A HSK80A ER25 M8+M20 44 45,6 42 115
MS-4-HSK100A HSK100A ER25 M8+M20 44 45,6 42 131

R-MS-4-HSK63A
R-MS-4-HSK80A
R-MS-4-HSK100A

+ o+ o+ o+ o+

MS-5-HSK63A HSK63A ER40 M16+M30 62 63,6 63 160 R-MS-5-HSK63A
MS-5-HSK80A HSK80A ER40 M16+M30 62 63,6 63 161 R-MS-5-HSK80A
MS-5-HSK100A HSK100A ER40 M16+M30 62 63,6 63 163 R-MS-5-HSK100A

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Oprawki do gwintowania ,,SOFT SYNCHRO”

Covieksaa MASTERSYNC
- zwieksza zywotno$¢ gwintownika o 100% lub wigcej
- poprawia jako$¢ gwintu
- precyzyjne dozowanie chtodziwa zwigksza zywotno$¢
gwini/oyvjnika ¢ - MS-3 MS-4
- redukuje koszty chtodziwa w procesie obrobki
- przyjazne $rodowisku dzieki mniejszemu zuzyciu chtodziwa
- w standardzie jednokanatowe doprowadzenie chtodziwa
- kompensacja osiowa: +/- 0,5

N ol 9 o o
Zakres stosowania M4+M12 M8+M20

Wewnetrzne chtodzenie

MQL MQL
Model Chwyt  Tulejka M D D: A H Uszczelki INDEX

MS-3-HSK63A-MQL HSK63A ER20 M4+M12 34,6 36,6 34 108 + R-MS-3-HSK63A-MQL
MS-3-HSK80A-MQL HSK80A ER20 M4+M12 34,6 36,6 34 113 + R-MS-3-HSK80A-MQL
MS-3-HSK100A-MQL HSK100A ER20 M4+M12 34,6 36,6 34 115 + R-MS-3-HSK100A-MQL
MS-4-HSK63A-MQL HSK63A ER25 M8+M20 44 44 42128 + R-MS-4-HSK63A-MQL
MS-4-HSK80A-MQL HSK80A ER25 M8+M20 44 44 42131 + R-MS-4-HSK80A-MQL
MS-4-HSK100A-MQL HSK100A ER25 M8+M20 44 44 42133 i3 R-MS-4-HSK100A-MQL
ADAPTERY
ISO/CAT
)] I I I 'ci o
\_
LY N\
A
oT o
I 1
it (R
of ——t—+ <} o
——— '
-« A -

Zakres stosowania

Wewnetrzne chtodzenie

Model Chwyt D d A g Norma INDEX

1ISO40 1ISO40 45 25 35 M16 DIN-69871 R-OTR-1S040/D25
1SO40 1ISO40 90 40 120 M16 DIN-69871 R-OTR-1S0O40/D40
ISO50 1ISO50 72 25 35 M24 DIN-69871 R-OTR-1SO50/D25
1ISO50 1ISO50 90 40 100 M24 DIN-69871 R-OTR-ISO50/D40
CAT40 CAT40 45 25 35 5/8"-11 CAT R-OTR-CAT40/D25
CAT50 CAT50 70 25 85 1"-8 CAT R-OTR-CAT50/D25
CAT50 CAT50 70 40 75 1"-8 CAT R-OTR-CAT50/D40
BT40 BT40 45 25 85 M16 DIN-B6339 R-OTR-BT40/D25

BT50 BT50 70 25 48 M24 DIN-B6339 R-OTR-BT50/D25

BT50 BT50 90 40 110 M24 DIN-B6339 R-OTR-BT50/D40

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




OGSS _ Oprawki do gwintowania ,,SOFT SYNCHRO”

Informacje: |So MAS BT

- Do obrabiarek z funkcjg gwintowania synchronicznego "rigid tapping"
- Niewielka kompensacja osiowa: $ciskanie 0,2mm, rozcigganie 1mm
- Dopuszczalne maksymalne ci$nienie chtodziwa 50bar
- Do oprawek z wewngtrznym chtodzeniem nalezy stosowac

czopy z otworem centralnym IK

Akcesoria T
T
Adaptery 197 Tulejki 192 Czopy 199 - 200
i |.D.| ‘ D
A A
A ER (e}
Norma DIN-69871 JIS B6339
Wewnetrzne chtodzenie <AS50 AS0 _I_ <AS50 AS0 _I_
AD AD+B ) < AD AD+B ). q

Chwyt Zabierak D A H M INDEX INDEX

1SO40 A20 20 43 53 M3-M12 R-OGSS-ISO40/A20 °

1SO40 A32 32 60 90 M6-M20 R-OGSS-ISO40/A32 o

1SO50 A20 20 43 53 M3-M12 R-OGSS-ISO50/A20 o

1SO50 A32 32 60 74 M6-M20 R-OGSS-ISO50/A32 o

1SO50 A50 50 87 115 M14-M33 R-OGSS-1ISO50/A50 o

BT40 A20 20 43 61 M3-M12 R-OGSS-BT40/A20 o
BT40 A32 32 60 80 M6-M20 R-OGSS-BT40/A32 o
BT50 A20 20 43 72 M3-M12 R-OGSS-BT50/A20 o
BT50 A32 32 60 93 M6-M20 R-OGSS-BT50/A32 o
BT50 A50 50 87 124 M14-M33 R-OGSS-BT50/A50 o

Oprawki z chtodzeniem przez kotnierz AD+B oraz z chwytami ISO 45, DIN 40, DIN 50 dostepne na zapytanie 6

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Oprawki do gwintowania ,,SOFT SYNCHRO”

Informacje: H S K VD'
- Do obrabiarek z funkcjg gwintowania synchronicznego "rigid tapping"
- Niewielka kompensacja osiowa: $ciskanie 0,2mm, rozcigganie 1mm
- Dopuszczalne maksymalne ci$nienie chtodziwa 50bar

Akcesoria T
I
Adaptery 7197  Tulejki 192
\L‘
A

A ER
Norma DIN-69893 A DIN-69880
Wewnetrzne chtodzenie
Chwyt Zabierak D A H M INDEX INDEX
HSK40 A20 20 43 68 M3-M12 R-OGSS-HSK40/A20 o
HSK40 A32 32 59 89 M6-M20 R-OGSS-HSK40/A32 o
HSK50 A20 20 43 70 M3-M12 R-OGSS-HSK50/A20 o
HSK50 A32 32 59 76 M6-M20 R-OGSS-HSK50/A32 o
HSK63 A20 20 43 63 M3-M12 R-OGSS-HSK63/A20 o
HSK63 A32 32 59 59 M6-M20 R-OGSS-HSK63/A32 o
HSK63 A50 50 87 122 M3-M12 R-0GSS-HSK-63/A50 o
HSK100 A20 20 43 70 M14-M33 R-OGSS-HSK100/A20 o
HSK100 A32 32 59 91 M6-M20 R-OGSS-HSK100/A32 o
HSK100 A50 50 87 115 M14-M33 R-OGSS-HSK100/A50 o
VDI30 A20 20 43 45 M3-M12 R-OGSS-VDI30/A20 o
VDI30 A32 32 59 70 M6-M20 R-OGSS-VDI30/A32 o
VDI40 A20 20 43 45 M3-M12 R-OGSS-VDI40/A20 o
VDI40 A32 32 59 70 M6-M20 R-OGSS-VDI40/A32 o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




OGS _ Oprawki do gwintowania ,,SOFT SYNCHRO”

Informacje: PO LYGONAL WELDON

- Do obrabiarek z funkcjg gwintowania synchronicznego "rigid tapping"
- Niewielka kompensacja osiowa: $ciskanie 0,2mm, rozcigganie 1mm
- Dopuszczalne maksymalne ci$nienie chtodziwa 50bar

o

Akcesoria
Adaptery 197 Tulejki 192
A ER
Norma 1SO 26623-1 DIN 1835 B+E
Wewnetrzne chtodzenie
Chwyt Zabierak D A H M INDEX INDEX
C40 A20 20 43 55 M3-M12 R-OGSS-C40/A20 o
C40 A32 32 60 75 M6-M20 R-OGSS-C40/A32 o
C50 A20 20 43 55 M3-M12 R-OGSS-C50/A20 o
C50 A32 32 60 75 M6-M20 R-OGSS-C50/A32 °
C63 A20 20 43 58 M3-M12 R-OGSS-C63/A20 o
C63 A32 32 60 78 M6-M20 R-OGSS-C63/A32 o
C63 A50 50 87 102 M14-M33 R-OGSS-C63/A50 o
C80 A20 20 43 66 M3-M12 R-OGSS-C80/A20 o
C80 A32 32 60 86 M6-M20 R-OGSS-C80/A32 o
C80 A50 50 87 116 M14-M33 R-OGSS-C80/A50 °
W25 A20 20 43 34 M3-M12 R-OGSS-W25/A20 [¢]
W25 A32 32 60 56 M6-M20 R-OGSS-W25/A32
W40 A50 50 87 87 M14-M33 R-OGSS-W40/A50 (<]

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Oprawki do gwintowania z kompensacja osiowa

MK MK-A

Akcesoria

Zabierak Adapter j T )
188 pler gy Tulelka o, e=

g U =l
A (+)
FZS FZA ER

Norma MORSE DIN-228 B MORSE DIN-228 A

Wewnetrzne chtodzenie

A

Chwyt  Zabierak D A H M INDEX INDEX
) (+)
MK2 FZ19 19 38 46 M2-M12 9 9 R-OGK-MK2/FZ19 [ J
MK3 FzZ19 19 38 46 M2-M12 9 9 R-OGK-MK3/FZ19 [
MK3 FZ31 31 55 69 M6-M20 15 15 R-OGK-MK3/FZ31 [ J
MK4 Fz48 48 79 108 M14-M33 24 24 R-OGK-MK4/FZ48 [ ]
MK5 Fz60 60 98 116 M22-M48 26 26 R-OGK-MK5/FZ60 [ J
MK2 FZ19 19 38 46 M2-M12 9 9 R-OGK-MK2/FZ19-A o
MK3 FZ19 19 38 46 M2-M12 9 9 R-OGK-MK3/FZ19-A o
MK3 FZ31 31 55 69 M6-M20 15 15 R-OGK-MK3/FZ31-A o
MK4 Fz48 48 79 108 M14-M33 24 24 R-OGK-MK4/FZ48-A o
MK5 Fz60 60 98 116 M22-M48 26 26 R-OGK-MK5/FZ60-A o
DIN TR
Akcesoria T ) )
Zabieraki 188 Adaptery 197  Tulejki 192

D D
FZS FZA ER

Norma DIN-2080 DIN-6327
Wewnetrzne chtodzenie

Chwyt  Zabierak D A H M INDEX INDEX
) (+)

DIN30 FZ19 19 38 51 M2-M12 9 9 R-OGK-DIN30/FZ19 o

DIN30 FZ31 31 55 86  M6-M20 15 15 R-OGK-DIN30/FZ31 o

DIN40 FZ19 19 38 53  M2-M12 9 9 R-OGK-DIN40/FZ19 o

DIN40 FZ31 31 55 77  M6-M20 15 15 R-OGK-DIN40/FZ31 o

DIN40 Fz48 48 79 118  M14-M33 24 24 R-OGK-DIN40/FZ48 o

DIN50 FZ19 19 38 57 M2-M12 9 9 R-OGK-DIN50/FZ19 o

DIN50 FZ31 31 55 79  M6-M20 15 15 R-OGK-DIN50/FZ31 o

DIN50 Fz48 48 79 125 M14-M33 24 24 R-OGK-DIN50/FZ48 o

DIN50 FZ60 60 98 143  M22-M48 26 26 R-OGK-DIN50/FZ60 o

TR20 Fz19 19 38 53 M2-M12 9 9 R-OGK-TR20/FZ19 o
TR28 FZ19 19 38 53  M2-M12 9 9 R-OGK-TR28/FZ19 o
TR28 FZ31 31 55 76  M6-M20 15 15 R-OGK-TR28/FZ31 o
TR36 FZ19 19 38 55 M2-M12 9 9 R-OGK-TR36/FZ19 o
TR36 FZ31 31 55 78  M6-M20 15 15 R-OGK-TR36/FZ31 o
TR36 Fz48 48 79 111 M14-M33 24 24 R-OGK-TR36/FZ48 o
TR36 FZ60 60 98 123 M22-M48 26 26 R-OGK-TR36/FZ60 o
TR48 Fz48 48 79 115 M14-M33 24 24 R-OGK-TR48/FZ48 o
TR48 FZ60 60 98 127 M22-M48 26 26 R-OGK-TR48/FZ60 o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




OGK _ Oprawki do gwintowania z kompensacja osiowa

ISO MAS BT

Akcesoria
)
Zabieraki 188 Adaptery 190 Tulejki 192 Czopy 199 - 200

i
8.8 0 ¥
C

Norma DIN-69871 A JIS B6339

Wewnetrzne chtodzenie

Chwyt  Zabierak D A H M INDEX INDEX
) (+)

1ISO30 FZ19 19 38 60 M2-M12 9 9 R-OGK-ISO30/FZ19 o

1ISO30 FZ31 31 55 101 M6-M20 15 15 R-OGK-ISO30/FZ31 o

1SO40 FZ19 19 38 60 M2-M12 9 9 R-OGK-ISO40/FZ19 L4

1SO40 FZ31 31 55 100  M6-M20 15 15 R-OGK-ISO40/FZ31 L4

1SO40 FZ48 48 79 138 M14-M33 24 24 R-OGK-ISO40/FZ48 o

1ISO40 FZ60 60 98 1564 M22-M48 26 26 R-OGK-ISO40/FZ60 o

1ISO50 FZ19 19 38 62 M2-M12 9 9 R-OGK-ISO50/FZ19 )

1ISO50 FZ31 31 55 83  M6-M20 15 15 R-OGK-ISO50/FZ31 L4

1ISO50 Fz48 48 79 133 M14-M33 24 24 R-OGK-ISO50/FZ48 L4

1ISO50 FZ60 60 98 147 M22-M48 26 26 R-OGK-ISO50/FZ60 L4

BT30 FZ19 19 38 63 M2-M12 9 9 R-OGK-BT30/FZ19 o

BT30 FZ31 31 55 96  M6-M20 15 15 R-OGK-BT30/FZ31 o

BT40 FZ19 19 38 68 M2-M12 9 9 R-OGK-BT40/FZ19 L4

BT40 FZ31 31 55 93  M6-M20 15 15 R-OGK-BT40/FZ31 L]

BT40 FZ48 48 79 138 M14-M33 24 24 R-OGK-BT40/FZ48 o

BT40 FZ60 60 98 157 M22-M48 26 26 R-OGK-BT40/FZ60 o

BT50 FZ19 19 38 80 M2-M12 9 9 R-OGK-BT50/FZ19 o

BT50 FZ31 31 55 102  M6-M20 les 15 R-OGK-BT50/FZ31 L4

BT50 Fz48 48 79 133 M14-M33 24 24 R-OGK-BT50/FZ48 o

BT50 FZ60 60 98 147  M22-M48 26 26 R-OGK-BT50/FZ60 o
[ ]

Wersja OGKC z wewnetrznym chtodzeniem na zapytanie &

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Oprawki do gwintowania z kompensacjg osiowa | ®]€]:¢

HSK VDI

Akcesoria
Zabieraki 188 Adaptery 191 Tulejki 192
o] %
A (+)
FZS FZA ER
Norma DIN-69893 A DIN-69880

Wewnegtrzne chtodzenie

Chwyt  Zabierak D A H M INDEX - INDEX
) (+)

HSK50 FZ19 19 41 72 M2-M12 7,5 7,5 R-OGK-HSK50/FZ19 o

HSK50 FZ31 31 60 110  M6-M20 10 10  R-OGK-HSK50/FZ31 o

HSK63 FZ19 19 41 72 M2-M12 7,5 7,5 R-OGK-HSK63/FZ19 L]

HSK63 FZ31 31 60 110  M6-M20 10 10  R-OGK-HSK63/FZ31 L]

HSK63 FZ48 48 86 141 M14-M33 17,5 17,5 R-OGK-HSK63/FZ48 o

HSK80 FZ19 19 41 75 M2-M12 7.5 7,5 R-OGK-HSK80/FZ19 o

HSK80 FZ31 31 60 95  M6-M20 10 10  R-OGK-HSK80/FZ31 o

HSK80 FZ48 48 86 141 M14-M33 17,5 17,5 R-OGK-HSK80/FZ48 o

HSK100 Fz19 19 41 80  M2-M12 7,5 7,5 R-OGK-HSK100/FZ19 o

HSK100 FZ31 31 60 100  M6-M20 10 10 R-OGK-HSK100/FZ31 o

HSK100 FZz48 48 86 141 M14-M33 17,5 17,5 R-OGK-HSK100/FZ48 o

VDI20 FZ19 19 38 55 M2-M12 9 9 R-OGK-VDI20/FZ19 o

VDI20 FZ31 31 55 77  M6-M20 15 15 R-OGK-VDI20/FZ31 o

VDI25 FZ19 19 38 55 M2-M12 9 9 R-OGK-VDI25/FZ19 L4

VDI25 FZ31 31 55 77  M6-M20 15 15 R-OGK-VDI25/FZ31 L4

VDI30 FZ19 19 38 55 M2-M12 9 9 R-OGK-VDI30/FZ19 L4

VDI30 FZ31 31 55 77  M6-M20 15 15 R-OGK-VDI30/FZ31 L4

VDI40 FZ19 19 38 55 M2-M12 9 9 R-OGK-VDI40/FZ19 o

VD140 FZ31 31 55 77  M6-M20 15 15 R-OGK-VDI40/FZ31 L4

VDI40 Fz48 48 79 110 M14-M33 24 24 R-OGK-VDI40/FZ48 o

VDI50 FZ48 48 79 110 M14-M33 24 24 R-OGK-VDI50/FZ48 o
[ ]

Wersja OGKC z wewnetrznym chtodzeniem na zapytanie &

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




OGK _ Oprawki do gwintowania z kompensacja osiowa

WELDON POLYGONAL

Akcesoria
Zabieraki | oo Adaptery | Tulejki - T ) )
0| o]
A | ® A | ®
FZS FZA ER
Norma DIN-1835 B+E 1SO 26623-1
Wewnegtrzne chtodzenie
Chwyt  Zabierak D A H M ‘J\r. INDEX INDEX
) (+)
W20 FZ19 19 38 41 M2-M12 9 9 R-OGK-W20/FZ19 o
W20 FZ31 31 55| 63 M6-M20 15 15 R-OGK-W20/FZ31 o
W25 FZ19 19 38 41 M2-M12 9 9 R-OGK-W25/FZ19 L]
W25 FZ31 31 55 63 M6-M20 15 15 R-OGK-W25/FZ31 L]
W32 FZ19 19 38 41 M2-M12 9 9 R-OGK-W32/FZ19 o
W32 FZ31 31 55|63 M6-M20 15 15 R-OGK-W32/FZ31 ®
W32 FZ48 48 79 109 M14-M33 24 24 R-OGK-W32/FZ48 ()
W40 FZ19 19 38 41 M2-M12 9 9 R-OGK-W40/FZ19 o
W40 FZ31 31 55 63 M6-M20 15 15 R-OGK-W40/FZ31 o
W40 Fz48 48 79 98 M14-M33 24 24 R-OGK-W40/FZ48 o
C40 FZ19 19 41 48 M2-M12 7,5 7,5 R-OGK-C40/FZ19 o
C40 FZ31 Sil 60 71 M6-M20 10 10 R-OGK-C40/FZ31 o
C50 FZ19 19 41 48 M2-M12 7,5 7,5 R-OGK-C50/FZ19 o
C50 FZ31 Sil 60 71 M6-M20 10 10 R-OGK-C50/FZ31 o
C63 FZ19 19 41 73 M2-M12 7,5 7,5 R-OGK-C63/FZ19 )
C63 FZ31 31 60 97 M6-M20 10 10 R-OGK-C63/FZ31 o
C63 Fz48 48 86 124 M12-M33 17,5 17,5 R-OGK-C63/FZ48 o
C80 FZ19 19 41 45 M2-M12 7.5 7,5 R-OGK-C80/FZ19 o
C80 FZ31 31 60 60 M6-M20 10 10 R-OGK-C80/FZ31 o
C80 Fz48 48 86 107 M12-M33 17,5 17,5 R-OGK-C80/FZ48 o
[ ]

Wersja OGKC z wewnetrznym chtodzeniem na zapytanie &

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Oprawki do gwintowania z ruchem nawrotnym

Informacje:

- Do obrabiarek z prawymi obrotami wrzeciona

- Oprawka posiada kompensacje osiowg na $ciskanie i rozcigganie oraz sprzegto przecigzeniowe
1=U/U,

U - predko$¢ gwintowania
U, - predko$¢ ruchu nawrotnego

Akcesoria
Trzpien Tulejki @,}
R-TM-MK2/JT6 RF
Norma JT6/M20 (+ MK DIN-228 B)
JT6  RF15 134 55 23 1500 1,6 M2-M7  J116, J117 MK1, MK3 R-OGN-JT6/RF15-Z °
JT6  RF23 158 75 28 1000 1,75 M5-M12 J421, J422 MKS3, MK4 R-OGN-JT6/RF23-Z °
M20  RF32 205 91 40 600 1,7 M5-M18  J441, J445 MK3, MK4 R-OGN-M20/RF32-Z °
[ ]
Oprawka sprzedawana jest w zestawie &
walizkowym wraz z akcesoriami

- szczegoty w tabeli powyzej

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




FZS _ Zabieraki ze sprzegtem przecigzeniowym do gwintownikow

Informacje:

- Zabieraki ze sprzegtem przecigzeniowym przeznaczone
sg do oprawek OGK posiadajgcych kompensacje
osiowg

- Sprzegto przecigzeniowe pozwala uchroni¢ narzedzie
przed uszkodzeniem w przypadku duzego wzrostu oporow

d
skrawania ’<—>‘

A
Rozmiar FZS13 FZS19 FZS31 FZS48 FZS60
d/A/H/h 13/23/21/6 19/32/25/8 31/50/34/4 48/72/45/1 60/95/68/3
M 2 371 2,8 2,1 o °
M3 371 3,5 2,7 o °
M 4 371 45 34 o °
M5 371 6 4,9 o °
M6 371 6 49 o ° °
M8 371 8 6,2 ° °
M8 376 6 4,9 o o
M 10 371 10 8 ° ° o
M 10 376 7 55 o o
M 12 376 9 7 ° ° o
M 14 376 11 9 o ° °
M 16 376 12 9 ° o
M 18 376 14 11 ° °
M 20 376 16 12 ° o o
M 22 376 18 14,5 ° ° o
M 24 376 18 14,5 o ° o
M 27 376 20 16 o ° o
M 30 376 22 18 o o
M 33 376 25 20 o o
M 36 376 28 22 °
M 39 376 32 24 o
M 42 376 32 24 °
M 45 376 36 29 o
M 48 376 36 29 o
)
Na zapytanie wersja wydtuzona zabierakow o symbolu FZSL oraz przedtuzek FL &

R iR

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Zabieraki bez sprzegta przecigzeniowego do gwintownikow

Informacje:
- Zabieraki przeznaczone sa do oprawek OGK

T
o[
A
Rozmiar Fz13 FZ19 FZ31 Fz48 FZ60
d/A/H/h 13/22/718 19/30/7/10 31/46/11/19 48/68/14/25 60/83/42/29
M2 371 2,8 21 M2 D2,8 DIN [¢] o
M3 371 31 2,7 M3 D3,5 DIN [¢] °
M4 371 4,5 3,4 M4 D4,5 DIN o °
M 5, M6 371 6 Al M5, M6 D6 DIN o ° °
M8 371 8 6,2 M8 D8 DIN o °
M 10 371 10 8 M10 D10 DIN ° °
M 12 376 9 7 M12 D9 DIN o °
M 14 376 1 9 M14 D11 DIN o o o
M 16 376 12 9 M16 D12 DIN ° o
M 18 376 14 11 M18 D14 DIN o o
M 20 376 16 12 M20 D16 DIN ° o
M 22, M24 376 18 14,5 M24 D18 DIN [} o o
M 27 376 20 16 M27 D20 DIN o o
M 30 376 22 18 M30 D22 DIN o o
M 33 376 25 20 M33 D25 DIN o o
M 36 376 28 22 M36 D28 DIN o
M 39, M42 376 32 24 M42 D32 DIN o
M 45, M48 376 36 29 M48 D36 DIN o
[ ]
Na zapytanie wersja wydtuzona zabierakéw o symbolu FZL oraz przedtuzek FL é

CERR

Na zapytanie zabieraki FZN do narzynek

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie

FZ




FZA _ Adaptery do mocowania narzedzi w tulejkach ER

Informacje:
- Adaptery przeznaczone sg do oprawek OGK
- Mocowanie gwintownikéw w standardowych tulejkach ER - adapter posiada
wkrety zabierakowe

*Po kazdorazowej zmianie gwintownika konieczne jest dokrecenie zabierakow.

ri.‘

Akcesoria

Tulejki Eg}} D
A
--------

FZA19 ER16 29,5 8 5 M3-M12 R-FZA19/ER16 [
FZA31 ER25 38,5 2z M6-M20 R-FZA31/ER25 °

_ Redukcje do zabierakow

Informacje:
- Redukcje przeznaczone sg do oprawek OGK do podtgczania zabierakéw FZS,
FZ i adapteréw FZA

]
::_—n
ol
A

19/13 R-FR19/13 o)
31/19 R-FR31/19 )
48/31 7 68 48 31 R-FR48/31 )
60/48 13 92 60 48 R-FR60/48 o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Adaptery do mocowania narzedzi w tulejkach ER A

Informacje:
- Adaptery przeznaczone sg do oprawek OGSS
- Mocowanie gwintownikéw w standardowych tulejkach ER - adapter posiada
wkrety zabierakowe

*Po kazdorazowej zmianie gwintownika konieczne jest dokrgcenie zabierakow.

Akcesoria
Tulejki EQ:ZJ
ER
A20 ER16 24 42 28 20 2-10 M3-M12 R-A20/ER16 °
A32 ER25 28 59 42 32 2-16 M6-M20 R-A32/ER25 °
A50 ER40 32 75 63 50 6-26 M14-M33 R-A50/ER40 °

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Tulejki zaciskowe do mocowania narzedzi trzpieniowych

DIN-6499

80

—
-
- d o
Rozmiar ER16 ER20 ER25 ER32 ER40 ER50
d/L 171275 21/31,5 26 /34 33/40 41/ 46 52 /60
M
D INDEX R-ER16 R-ER20 R-ER25 R-ER32 R-ER40 R-ER50
DIN 371 DIN 376 .------

2 ° ° ° °

3 M2-M2,5 M3,5-M4 BRI ° ° ° ° )

4 M3-M3,5 M5 ° ° ° ° )

5 M4 M6 ° ° ° ° )

6 M4,5-M5-M6 M8 | D6 | ° o ° ° ° o

7 M7 M9-M10 ° o ° ° ) )

8 M8 M11 | D8 | ° ° ° ° ° )

9 M9 VEPERE D9 | ° ° ° ° ° )
10 M10 ° o ° ° ° )
11 M14 o ° ° ° o)
12 M16 o ° o ° o
13 M16 o ° ° o o
14 M18 ° ° ° o
15 M18 ° ° ° °
16 M20 ° ° ° o
18 M22-M24 ° ° °
20 M27 ° o o
22 M30 ° °
25 M33 o o
28 M36 ° °
32 M39-42 )

Zestawy tulejek strona: 209

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Tulejki zaciskowe z zabierakiem kwadratowym
do gwintownikéw

DIN-6499

80

—
-
- d
Rozmiar ERC16 ERC20 ERC25 ERC32 ERC40 ERC50
d/L 171275 21/315 26 /34 33/40 41/ 46 52/60
=

35 2,7 M3 M4-M4,5 o o ° o

4,0 3,0 M3,5 o o o o

45 34 M4 M6 o o ° o

50 4,0 o ° o o

55 4,3 M7 o o o o

6,0 4,9 M4,5-M5-M6 M8 | D6 | ° ° ° ° o

7,0 55 M7 M9-M10 o o ° ° o

8,0 6,2 M8 M11 | D8 | ° ° ° ° o o
9,0 7,0 M9 M12  BER o ° ° o o
10,0 8,0 M10 ° ° ° o o
11,0 9,0 M14 o ° o o
12,0 9,0 M16 ° ° ° o
14,0 11,0 M18 ° o o
16,0 12,0 M20 ° ° o
18,0 14,5 M22-M24 o o
20,0 16,0 M27 D20 o o
22,0 18,0 M30 o
25,0 20,0 M33 o
28,0 22,0 M36 o
32,0 24,0 M39-42 D32 o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Tulejki zaciskowe z uszczelnieniem gumowym

DIN-6499

8°

-0

Rozmiar ERG16 ERG20 ERG25 ERG32 ERG40
d/L 171275 21/31,5 26 /34 33/40 41/46
M
D INDEX R-ERG20 R-ERG25 R-ERG40
DIN 371 DIN 376 .

3 M2-M2,5 M3,5-M4 o o o o

4 M3-M3,5 M5 o o o o o

5 M4 M6 o o o o o

6 M4,5-M5-M6 M8 | D6 | o o ° ° o

7 M7 M9-M10 o o o o o

8 M8 M11 | D8 | o o ° ° o

9 M9 M12 | D9 | o o o o o
10 M10 o o ° ° o
11 M14 o o o o
12 M16 o ° ° o
13 M16 o o o o
14 M18 ° ° o
15 M18 o o o
16 M20 D16 ° ° o
18 M22-M24 o o
20 M27 ° o
22 M30 o
25 M33 o

=x{eiel Tulejki zaciskowe z uszczelnieniem i zabierakiem kwadratowym do gwintownikéw

DIN-6499

8°

Lo

d

Rozmiar ERCG16 ERCG20 ERCG25 ERCG32 ERCG40
d/L 171275 21/31,5 26/ 34 33740 41/ 46
M
D JZf INDEX| R-ERCG16 R-ERCG20 | R-ERCG25 R-ERCG32 R-ERCG40
DIN 371 DIN 376 .------
4 3,0 M3,5 o o ° o
45 3.4 M4 M6 o o o o
5 4 o o ° o
55 43 M7 ° o ° ©
6 49 M4,5-M5-M6 M8 | D6 | o o o o
7 55 M7 M9-M10 ° ) ° ° o
8 6,2 M8 M11 | D8 | o o ° ° o
9 7 M9 M12 | D9 | ° ° ° ° o
10 8 M10 D10 o ° ] o
1 9 M14 ° ) ° o
12 9 M16 o ° o
14 11 M18 ) ° °
16 12 M20 | D16 | ° o
18 14,5 M22-M24 ° °
20 16 D20 o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Uszczelki i nakretki

Uszczelki

Uszczelki do ER25
3-3.5mm
3.5-4mm
4-4.5mm

Uszczelki do ER40 i ER50 dostepne na zapytanie 4.5-5mm
5-5.5mm
Uszczelki do ER20 5.5-6mm
6-6.5mm
3-3.5mm 6.5-7mm
3.5-4mm 7-7.5mm
4-4.5mm 7.5-8mm
4.5-5mm 8-8.5mm
5-5.5mm 8.5-9mm
5.5-6mm 9-0.5mm
6:6.5mm 9.5-10mm
6.5-7mm 10-10.5mm
7-7.5mm 10.5-11mm
7.5:8mm 11-11.5mm
8:8.5mm 11.5-12mm
8.5-9mm 12-12.5mm
9-9.5mm 12.5-13mm
9.5-10mm 13-13.5mm
10-10.5mm 13.5-14mm
10.5-11mm 14-14 5mm
11-11.5mm 14.5-15mm
11.5-12mm 15-15.5mm
12-12.5mm 15.5-16mm
Nakretki mocujace wg. DIN 6499 bez uszczelnienia 16-16.5mm
chtodziwa

Uwaga: Max. Nm pokazuje
maksymalny moment jakim
nalezy dokreca¢ nakretke

Typ Amm B mm max. Nm Typ Amm B mm max. Nm INDEX
ER11 19 1,3 30 ER25 42 20 130 R-NT25-S
ER16 28 17,5 70 ER40 63 25,5 220 R-NT40-S
ER20 34 19 100 ER50 78 35,3 300 R-NT50-S

Nakretki mocujgce wg. DIN 6499 do systemu wewnetrznego chtodzenia z uszczelkami

ettt Uwaga: Max. Nm pokazuje
L3l maksymalny moment jakim
| nalezy dokreca¢ nakretke

Thl

Typ Amm B mm max. Nm INDEX Typ Amm B mm max. Nm INDEX

ER16 28 22,5 70 R-NTU16-SE ER25 42 25 130 R-NTU25-S
ER20 34 24,5 100 R-NTU20-SE ER40 63 30,5 220 R-NTU40-S
ERS50 78 42,5 300 R-NTU50-S

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




TR _ Tulejki redukcyjne do oprawek OGS

Informacje:
- Zastosowanie tulejek redukcyjnych powoduje konieczno$¢
ograniczenia maksymalnej predkoéci obrotowej do 50%

-
- D
Rozmiar TR20 TR32
d/L 20/ 54 32/64
3 o o
) o o
6 m o o
7 o o
8 m o o
9 | Do | o o
10 D10 o °
11 D11 o o
12 ) o
13 o o
14 D14 o o
15 D15 o °
16 D16 o )
17 D17 o °
18 D18 o o
20 D20 o
21 D21 )
22 D22 )
25 D25 o
26 D26 o
28 D28 )

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




K47anaq| Tuefo reducyine TRH LR

Podstawowe akcesoria TRH20 TRH20-EK

(@ Pierscien uszczelniajacy
(2) Regulowany zderzak do ustawiania dtugosci

o I} 2 z S o
N W %
2T JﬁE_Dﬂ
|2
l
EK
Chtodzenie
- kurtynowe
e -

3,0 20 24 505 20 0,1 o o
4,0 20 24 505 20 0,1 o o
5,0 20 24 505 20 0,1 o o
6,0 20 24 505 20 o1 o o
7,0 20 24 505 20 0,1 o o
8,0 20 24 505 20 o1 HEE 0 o
9,0 20 24 505 20 o1 o o
100 20 24 505 20 0,1 o o
10 20 24 505 20 0,1 o o
120 20 24 505 20 0,1 o o
130 20 24 505 20 0.1 o o
140 20 24 505 20 0.1 o o
150 20 24 505 20 0,1 o o
160 20 24 505 20 0,1 0 o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Tulejki elastyczne do oprawek OGN

)T ~
T
ol

d
RF15 2,5-4,5 M2-M4 R-RF15/J116 °
RF15 15 12 13 4,5-6,5 M4-M7 R-RF15/J117 L
RF23 23 13 20 3,5-6,5 M5-M6 R-RF23/J421 [ ]
RF23 23 13 20 6,5-10,0 M6-M12 R-RF23/J422 ®
RF32 32,5 16 22,5 4,5-10,0 M8-M12 R-RF32/J441 )
RF32 32,5 16 22,5 10,0-15,0 M10-M18 R-RF32/J445 L]

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Czopy do mocowania oprawek C

Informacje: C IS 0 A

- Zastosowanie: do oprawek z chwytem ISO wg DIN-69871
- IK - wersja z otworem centralnym

e
+

I
o |
Jel
Norma ISO-7388/2A
R-C-1SO-A-30 o
M 1 2 R-C-ISO-A-30-IK o
40 ° 54 20 1 9 M16 R-C-1SO-A-40 o
40 [ [ 54 20 19 M16 R-C-1SO-A-40-1K o
50 [ 74 25 28 M24 R-C-1SO-A-50 o
50 [ [ 74 25 28 M24 R-C-1SO-A-50-I1K o
Informacje: c ISO B
- Zastosowanie: do oprawek z chwytem ISO wg DIN-69871
- IK - wersja z otworem centralnym
| N
I
—
Norma 1SO-7388/2B
34,0 8,15 13,35 M12 R-C-1SO-B-30 o
34,0 8,15 13:35 M12 R-C-1SO-B-30-1K o
40 ° 44,5 11,15 18,95 M16 R-C-1SO-B-40 °
40 ° ° 44,5 11,15 18,95 M16 R-C-ISO-B-40-IK °
50 ° 65,5 17,95 29,10 M24 R-C-1SO-B-50 o
50 ° ° 65,5 17,95 29,10 M24 R-C-ISO-B-50-IK o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




C _ Czopy do mocowania oprawek

Informacje: C D | N
- Zastosowanie: do oprawek z chwytem ISO wg DIN-69871
- IK - wersja z otworem centralnym
: ‘
] 15°
T
o I
del
Norma DIN-69872
R-C-DIN-30 o
M12 R-C-DIN-30-IK o
40 ° 54 20 1 9 M16 R-C-DIN-40 °
40 [ [ 54 20 19 M16 R-C-DIN-40-1K °
50 [ 74 25 28 M24 R-C-DIN-50 o
50 ° [ 74 25 28 M24 R-C-DIN-50-1K o
Informacje: C BT
- Zastosowanie: do oprawek z chwytem MAS-BT
- IK - wersja z otworem centralnym
ﬁ
)\Y
* !
. L

Ll

M12 R-C-BT-30/45 o

M12 R-C-BT-30/45-IK o
30 43 18 11 M12 60 R-C-BT-30/60 o
30 4 43 18 1 M12 60 R-C-BT-30/60-IK o
40 4 60 28 15 M16 45 R-C-BT-40/45 L]
40 4 d 60 28 15 M16 45 R-C-BT-40/45-IK L]
40 L4 60 28 15 M16 60 R-C-BT-40/60 o
40 4 d 60 28 15 M16 60 R-C-BT-40/60-IK o
40 hd 60 28 15 M16 90 R-C-BT-40/90 o
40 L4 L4 60 28 15 M16 90 R-C-BT-40/90-IK o
50 hd 85 35 23 M24 45 R-C-BT-50/45 o
50 L4 L4 85 35 23 M24 45 R-C-BT-50/45-1K o
50 hd 85 35 23 M24 60 R-C-BT-50/60 o
50 L4 L4 85 35 28 M24 60 R-C-BT-50/60-IK o
50 hd 85 35 23 M24 90 R-C-BT-50/90 o
50 L4 L4 85 35 23 M24 90 R-C-BT-50/90-IK o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




vEUIS)

Zestawy narzedazi




. STRONY KATALOGOWE 202-210
CZD-40 HSS (M3 + M20) Zestaw narzedzi do gwintowania 203
CZD-85 HSS (M3 + M24, M8x1 + M24x1,5) Zestaw narzedzi do gwintowania 203
CZB-29 HSS (M3 + M12) Zestaw narzedzi do gwintowania 204
CZB-29W HSS (M3 + M12) Zestaw narzedzi do gwintowania 204
CZB-31 HSS (M3 + M12) Zestaw narzedzi do gwintowania 205
CZB-31 INOX (M3 + M12) Zestaw narzedzi do gwintowania 205
CZP-31 HSS mini (M1 + M2,5) Zestaw narzedzi do gwintowania 206
CZP-7 BIT HSS (M3 + M10) Zestaw narzedzi do gwintowania 206
CZP-8 B HSSE OPTI OX (M3 + M12) Zestaw narzedzi do gwintowania 207
CZP-8 R40 HSSE OPTI OX (M3 + M12) Zestaw narzedzi do gwintowania 207
CZP-8 C HSSE OPTI OX (M3 + M12) Zestaw narzedzi do gwintowania 207
CZW-19 HSSE INOX TiN (@1 + @10) Wysokowydajny zestaw wiertarski 207
CZW-24 HSSE INOX TiN (@1 + @10,5) Wysokowydajny zestaw wiertarski 207
CZW-25 HSSE INOX TiN (@1 + @13) Wysokowydajny zestaw wiertarski 207
CZP-6 DIN-335-C (26,3 + @25) Zestaw pogebiaczy 208
WDG (M3 + M12) Zestaw wiertet do usuwania zlamanych gwintownikéw 208
R-ER11 Zestaw tulejek 209
R-ER16 Zestaw tulejek 209
R-ER20 Zestaw tulejek 209
R-ER25 Zestaw tulejek 209
R-ER32 Zestaw tulejek 209
R-ER40 Zestaw tulejek 209
CZD-8 MSRh (M3 + M12) Zestaw sprawdzianow 210
CZD8 MSBg (M3 + M12) Zestaw sprawdzianow 210




Zestawy narzedzi

CZD-40 HSS M3+M20 INDEX Z1-040011-0000
. i q Wzorzec Pokretki Oprawki
Gwintowniki Wtz ilg zarysu gwintu do gwintownikéw  do narzynek Bl LS
DIN-352 HSS dla M3+M12
D e a2 o DIN-EN 22 568 HSS 800 MWGa PBPc PBGa RWWe
ZAWARTOSG |- —— Sm— J,;ﬁ‘" "ffﬁ #
S £ A
C25x 9:M3 | M4 | M5 | Nr 2 zm.: B
M7, M8, M10 | M12 . 0,4 +6 mm ’ . 4 x 90 mm
| M7, M8, |
[ M14 | M16 | M20 C38x14:M12 | M14 | Nr 3: C38 x 14 mm
M16 | M20 4,9 +14 mm
475 x 255 x 40 mm
CZD-85 HSS M3+M24 INDEX Z1-085011-0000
q T = Wzorzec Pokretki do Oprawki Pokretka Pierscien
Gwintowniki Narzynki zarysu gwintu gwintownikéw do narzynek typu “T” ULOELS dystansowy
DIN-352 HSS - M3+M12
DIN-352/2 HSS - M14+M24  DIN-EN 22 568 HSS 800 MWGa PBPc PBGa RWWe
DIN-2181/2 HSS - MF+14x1,25
- P e P
ZAWARTOSC P o g O
o ®» F - s '
M3, M4, M5, M6, M8, M10, M3 | M4 | M5 | M6 | M8 | M10 .
M12, M14, M16, M18, M12 | M14 | M16 | M18 Nr2zm.:  €25x9mm
M20, M22, M24, M20 | M22 | M24 25+9mm  (&38 x 14 mm Nr 1 38x2
M8x1, M10x1, M12x1,25, M8x1 | M10x1|M12x1,25 0,4 + 6 mm , M2+ M5) 4x90mm  45x2
M12x1,5, M14x1,25, M14x1,5, M12x1,5 | M14x1,25 | M14x1,5 Nr 3: C45x18mm  (M2+MS5) 55 % 3
M16x1,5,M18x1,5, M20x1,5,  M16x1,5 | M18x1,5 | M20x1,5 49+14mm
M22x1,5, M24x1,5 M22x1,5 | M24x1.5 €55 x 22 mm
550 x 380 x 70 mm




. FAnAq® Zestawy narzedzi

CZB-29 HSS M3+M12 INDEX Z1-029012-0000

Gwintowniki Narzynki
DIN-352/3 HSS DIN-EN 22 568 HSS 800
ZAWARTOSC - sl
————
M3 | M4 | M5 | M6 | M8 | M10] M12 €25 x9: M3 | M4 | M5 | M6 | M8 | M10 | M12
WYMIARY 270 x 230 x 30 mm
0,85 kg
CZB-29W HSS M3+M12 INDEX Z1-029112-0000

Gwintowniki Narzynki Wiertta
DIN-352/2 HSS DIN-EN 22 568 HSS 800 DIN-338 N HSS
il Te————
ZAWARTOSC ——
€25 x 9: M3, M4, M5, M6, ~ C€2,5,C3,3,C4,2;
M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12 N ¢5,0:06.8:C8.5: ¢10.2
340 x 290 x 40 mm

Przyktad zamawiania

Z1-029112-0000
CZB-29W HSS



Ndranax

CZB-31 HSS M3+M12

Gwintowniki

DIN-352/3 HSS

ZAWARTOSC

WYMIARY

CZB-31 INOX M3+M12

Gwintowniki

DIN-352/3 HSSE INOX

==———==——r

ZAWARTOSC

WYMIARY

=z f
= ||
£
]
=zx 1t |
o=z
— O,
==
l\)m b
= MW

CIEZAR

Przyktad zamawiania

Z1-031012-0000
CZB-31 HSS

Zestawy narzedzi

INDEX Z1-031012-0000

. Pokretka Oprawka

Lyl do gwintownikéw do narzynek LT ELS

DIN-EN 22 568 HSS 800 PBPc PBGa RWWe
7 7
?/ &,’
A y
& P4
C25x9: M3 | M4 | M5 | M6 Nr 1,5: <
| M8 | M10 | M12 2,5+ 8mm S 2 SO0

340 x 290 x 40 mm

1,52 kg

Narzynki

DIN-EN 22 568 HSSE INOX

Pokretka
do gwintownikow

PBPC

340 x 290 x 40 mm

1,52 kg

INDEX Z22-031012-0000

Oprawka

do narzynek LT
PBGa RWWe
/c‘
"‘:J'w
C25x 9 mm 4 x 90 mm

%



CZP-31 HSS mini M1+M2,5 INDEX Z1-031115-0000

DIN-352/2 HSS DIN-EN 22 568 HSS
ZAWARTOSG ST e
iy,
N ]

M1 | M1,1 | M1,2 | C12x3: M1 | M1,1 |M |M14|
M1,4 | M1,6 | M1,8] M1,6 | M1,8 | M
M2 | M2,2 | M2,5 C16x3:M2,2 | M2,5

WYMIARY 155 x 85 x 12 mm

CIEZAR 0,17 kg

CZP-7 BIT HSS M3+M10 Z1-007020-0310

CZP-7 BIT HSS M3+M10 0310




rdAl Aa® Zestawy narzedzi

CZP-8 B HSSE OPTI OX CZP-8 R40 HSSE OPTI OX CZB-8 C HSSE OPTI OX
INDEX Z22-081015-0000 INDEX Z22-085015-0000 INDEX Z22-082015-0000

"z um e PR W e

ZAWARTOSC

Gwintowniki
DIN-371 B ISO2 (6H) HSSE OPTI OX  DIN-371 C ISO2 (6H) R40 HSSE OPTI OX DIN-371 C ISO2 (6H) C HSSE OPTI OX

M3 | M4 | M5 | M6 | M8 | M10 M3 | M4 | M5 | M6 | M8 | M10 M3 | M4 | M5 | M6 | M8 | M10

DIN-376 B ISO2 (6H) HSSE OPTI OX  DIN-376 C ISO2 (6H) R40 HSSE OPTI OX  DIN-376 C ISO2 (6H) C HSSE OPTI OX

M12 M12 M12
Wymiary opakowania Ciezar
145 x 90 x 37 mm 0,23 kg
CZW-19 HSSE INOX TiN CZW-24 HSSE INOX TiN CZW-25 HSSE INOX TiN
21,0 + 210 21,0 + 10,5 21,0 + 913
INDEX Z22-019315-0000 INDEX Z22-024315-0000 INDEX Z22-025315-0000

WYMIARY
111,512]25]3]3,5 |4|4,5|5|5,5|6 111,512125]3(354[45|5[55]|6  1]1,5|2]25|3]3,5]4 |45|5|55|6
6,5(717,518(85]9]9,5]10 6,5/7175|8185|9]95]|10 6,5/717,51818,5]9]9,5]|10]10,5] 11

+ 1,5(12] 12,513

wymiary pod gwint
3,314,216,8|10,210,5

Przyktad zamawiania

Z2-019315-0000
CZW-19 HSSE INOX TiN @1+@10



CZP-6 DIN-335-C 96,3 + @25 INDEX Z2-065015-0000

Pogtebiacze

DIN-335-C HSSE Co8 TiCN

ZAWARTOSC

6,3]10,4|16,5|20,5 |25

WYMIARY 125 x 75 mm

CIEZAR 0,20 kg

WDG M3+M12 INDEX W9-900002-0000

Wiertta

WDG

M3 | M4 | M5 | M6 | M8 | M10 | M12

WYMIARY 290 x 340 x 40 mm

CIEZAR 1,225 kg




FA“ARG) Zestawy tulejek

R-ER11 R-ER16 R-ER20

INDEX: R-ER11-13BOX INDEX: R-ER16-10BOX INDEX: R-ER20-12BOX

Plastikowe pudetko Plastikowe pudetko Plastikowe pudetko
D.1+7 x 0,5 mm D.1+10 x 1 mm D.2+13 x 1 mm
R-ER25 R-ER32 R-ER40
INDEX: R-ER25-15BOX INDEX: R-ER32-18BOX INDEX: R-ER40-23BOX

Aluminiowe pudetko Aluminiowe pudetko Aluminiowe pudetko
D.2+16 x 1 mm D.3+20 x 1 mm D.4+26 x 1 mm

Przyktad zamawiania

R-ER32-18BOX
ZESTAW TULEJEK R-ER32



CZD-8 MSRh M3+M12 Index: Z23-200120-0312

Wymiar sprawdzianu wedtug normy 1SO 1502

Zestaw sprawdzianow

MSRh 6g

ZAWARTOSC

M3 | M4 | M5 | M6 | M8 | M10 | M12

WYMIARY 145 x 145 x 35 mm

CIEZAR 0,542 kg

CZD-8 MSBg M3+M12 Index: Z3-302161-0312

Wymiar sprawdzianu wedtug normy ISO 1502

Zestaw sprawdzianow

MSBg 6H

ZAWARTOSC

M3 | M4 | M5 | M6 | M8 | M10 | M12

WYMIARY 290 x 175 x 35 mm

CIEZAR 0,600 kg




vEUIS)

Akcesoria I maszyny do gwintowania




. STRONY KATALOGOWE

213-220

Srodki utatwiajgce gwintowanie 21 3
Pokretki, przedtuzacze, oprawki 2 1 4
Przedtuzacze maszynowe do gwintownikow 215-217
Pneumatyczne maszyny do gwintowania 218-219

Ostrzarki PMW do wiertet

220




_ Srodki utatwiajace gwintowanie

TEREBOR

Preparat do gwintowania —

f

|

‘ TEREBOR

Zastosowanie: do gwintowania stali trudnoobrabialnych, a w szczegdélnosci: [ i | “|- J %@
- stale nierdzewne, iy N - |
- stale kwasoodporne, =2 R

- stale o podwyzszonej wytrzymatosci na rozcigganie

POJEMNOSC INDEX

250 ml T0-100110-0250
500 ml T0-100110-0500
51 T0-100110-5000
VARIOCUT B 40
Bezchlorowy olej do obrébki skrawaniem .

% — § ot
!ﬂ.llm} g = i 3
Zastosowanie: do gwintowania stali weglowych i niskostopowych
POJEMNOSC INDEX
250 ml T0-100340-0250
500 ml T0-100340-0500
51 T0-100340-5000
*Do zastosowania w automatach tokarskich .
200 I* Na zapytanie

CIMTAP

Pasta do gwintowania

Zastosowanie: do gwintowania recznego i maszynowego
metali zelaznych i niezelaznych

POJEMNOSC INDEX

11 T0-100410-1000




. _ Pokretki, przedtuzacze, oprawki

Pokretki do gwintownikow

-- --
PBPc/m -0 2+45 125 M1 + M5 M1 + M4
PBPc/m - 1 3,15+6,3 205 M4 + M8 M3 + M1
PBPc/m-1,5 25+71 205 M3 + M9 M3 + M12
PBPc/m -2 3,56 +9 305 M4,5 + M14 M4,5 + M16
PBPc/m -4 5,6+ 16 395 M7 + M30 M11 + M27

PT Nr 1 2,0+4,0 55 : M1 + M4
PT Nr 1D 2,0+4,0 200 M1 + M5 M1 + M4
PT Nr 2 4,0+7,1 90 M6 + M12 M5 + M12
PT Nr 2D 40+7,1 250 M6 + M12 M5 + M12 -
PT Nr 3 9,0+ 11,2 110 M14+M20  M14+M18

Pokretki z grzechotka do gwintownikow

PG Nr 1 85 M3 + M6 V0-310500-0306
PGNr1D 250 M3 + M6 V0-311500-0306
PG Nr2 110 M6 + M12 V0-320500-0612

PGNr2D 300 M6 + M12 \/0-321500-0612 ,

Przedtuzacze do gwintownikéw

110 V0-200000-0050 -
D %

| I
[}

PBNa -5 11

PBNa - 6,3 120 14 M8, M11 V0-200000-0063

PBNa-7,1 125 15 M9, M12 V0-200000-0071

PBNa - 8 130 17 M10 V0-200000-0080

PBNa -9 130 19 M14 M14, M16 V0-200000-0090
140 21 M16 \/0-200000-0100

PBNa - 10 1
Oprawki do narzynek
PBGa/m - 16x5 160 M1+ M2,5 V0-103000-1605 —

©O~NO O
coLwo

©
[=}

PBGa/m - 20x5 185 M3 + M6 V0-103000-2005
PBGa/m - 25x9 220 M7 + M9 V0-103000-2509
PBGa/m - 30x11 260 M10 + M11 V0-103000-3011
PBGa/m - 38x14 310 M12 + M14 V0-103000-3814
PBGa/m - 45x18 400 M16 + M20 V0-103000-4518
PBGa/m - 55x22 500 M22 + M24 V0-103000-5522
PBGa/m - 65x25 560 M27 + M36 V/0-103000-6525




Przediluzacze maszynowe do gwintownikéw

d1

Krétkie
) D, —
Oznaczenie D, D, DsD, L, L, a, a, INDEX
DIN-371  DIN-376
PBNm 2,8/2,1-6/4,9-130 M2 -M2,6 M4 2,8 6 6,1 22 130 2.1 4,9
PBNm 3,5/2,7-6/4,9-130 M3 M4.,5 - M5 35 6 7.5 23 130 27 4,9
PBNm 4,5/3,4-6/4,9-130 M4 M6 45 6 8,4 23 130 34 49
PBNm 6/4,9-7/5,5-130 M4.,5 - M6 M8 6 7 12,1 26 130 4,9 55
PBNm 7/5,5-7/5,5-130 M7 M9 - M10 7 7 12,1 26 130 55 55
PBNm 8/6,2-8/6,2-130 M8 M11 8 8 13 30 130 6,2 6.2
PBNm 9/7-9/7-130 M9 M12 9 9 15 31 130 7 7
PBNm 10/8-10/8-130 M10 - 10 10 15 33 130 8 8
PBNm 11/9-11/9-130 M14 1 11 18 36 130 9 9
PBNm 12/9-12/9-130 M16 12 12 18 36 130 9 9
PBNm 14/11-14/11-200 M18 14 14 22 42 200 11 1
PBNm 16/12-16/12-200 M20 16 16 22 42 200 12 12
PBNm 18/14,5-18/14,5-200 M22/M24 18 18 26 43 200 145 145
PBNm 20/16-20/16-200 M27 20 20 28 48 200 16 16
Dtugie
) D, -
Oznaczenie Dz Ds D4_D5 I-1 L2 a, a, INDEX
DIN-371 DIN-376

PBNm 2,8/2,1-6/4,9-230 M2-M2,6 M4 28 6 6,1 22 230 2.1 49
PBNm 3,5/2,7-6/4,9-230 M3 M4,5-M5 35 6 75 23 230 2,7 49
PBNm 4,5/3,4-6/4,9-230 M4 M6 45 6 8,4 23 230 34 49
PBNm 6/4,9-7/5,5-230 M4,5 - M6 M8 6 7 12,1 26 230 4,9 55
PBNm 7/5,5-7/5,5-230 M7 M9 - M10 7 7 12,1 26 230 55 55
PBNm 8/6,2-8/6,2-230 M8 M11 8 8 13 30 230 6.2 6,2
PBNm 9/7-9/7-230 M9 M12 9 9 15 31 230 7 7
PBNm 10/8-10/8-230 M10 - 10 10 15 33 230 8 8
PBNm 11/9-11/9-230 M14 11 11 18 36 230 9 9
PBNm 12/9-12/9-230 M16 12 12 18 36 230 9 9
PBNm 14/11-14/11-330 M18 14 14 22 42 330 1 11
PBNm 16/12-16/12-330 M20 16 16 22 42 330 12 12
PBNm 18/14,5-18/14,5-330 M22/M24 18 18 26 43 330 145 145
PBNm 20/16-20/16-330 M27 20 20 28 48 330 16 16




Przediluzacze maszynowe do gwintownikéw

L2
Krétkie
) D, —
Oznaczenie D, D, DsD, L, L, a, a, INDEX
DIN-371  DIN-376
PBNm 2,8/2,1-6/4,9-130 M2 -M2,6 M4 2,8 6 6,1 22 130 2.1 4,9
PBNm 3,5/2,7-6/4,9-130 M3 M4.,5 - M5 35 6 7.5 23 130 27 4,9
PBNm 4,5/3,4-6/4,9-130 M4 M6 45 6 8,4 23 130 34 49
PBNm 6/4,9-7/5,5-130 M4.,5 - M6 M8 6 7 12,1 26 130 4,9 55
PBNm 7/5,5-7/5,5-130 M7 M9 - M10 7 7 12,1 26 130 55 55
PBNm 8/6,2-8/6,2-130 M8 M11 8 8 13 30 130 6,2 6.2
PBNm 9/7-9/7-130 M9 M12 9 9 15 31 130 7 7
PBNm 10/8-10/8-130 M10 - 10 10 15 33 130 8 8
PBNm 11/9-11/9-130 M14 1 11 18 36 130 9 9
PBNm 12/9-12/9-200 M16 12 12 18 36 130 9 9
PBNm 14/11-14/11-200 M18 14 14 22 42 200 11 1
PBNm 16/12-16/12-200 M20 16 16 22 42 200 12 12
PBNm 18/14,5-18/14,5-200 M22/M24 18 18 26 43 200 145 145
PBNm 20/16-20/16-200 M27 20 20 28 48 200 16 16
Dtugie
) D, -
Oznaczenie Dz Da D4_D5 I-1 Lz a, a, INDEX
DIN-371 DIN-376
PBNm 2,8/2,1-6/4,9-230 M2-M2,6 M4 28 6 6,1 22 130 2.1 49
PBNm 3,5/2,7-6/4,9-230 M3 M4,5-M5 35 6 75 23 130 2,7 49
PBNm 4,5/3,4-6/4,9-230 M4 M6 45 6 8,4 23 130 34 49
PBNm 6/4,9-7/5,5-230 M4,5 - M6 M8 6 7 12,1 26 230 4,9 55
PBNm 7/5,5-7/5,5-230 M7 M9 - M10 7 7 12,1 26 230 55 55
PBNm 8/6,2-8/6,2-230 M8 M11 8 8 13 30 230 6.2 6,2
PBNm 9/7-9/7-230 M9 M12 9 9 15 31 230 7 7
PBNm 10/8-10/8-230 M10 - 10 10 15 33 230 8 8
PBNm 11/9-11/9-230 M14 11 11 18 36 230 9 9
PBNm 12/9-12/9-230 M16 12 12 18 36 230 9 9
PBNm 14/11-14/11-330 M18 14 14 22 42 330 1 11
PBNm 16/12-16/12-330 M20 16 16 22 42 330 12 12
PBNm 18/14,5-18/14,5-330 M22/M24 18 18 26 43 330 145 145
PBNm 20/16-20/16-330 M27 20 20 28 48 330 16 16




Przediluzacze maszynowe do gwintownikéw

L2
Krétkie
: D, D D D=D. L L
Oznaczenie 2 3 4~ s 1 2 & &h INDEX
DIN-371  DIN-376
PBNm 2,8/2,1-6/4,9-130 M2 -M2,6 M4 238 6 6,1 22 130 2,1 XMl \/0-211136-0206
PBNm 3,5/2,7-6/4,9-130 M3 M45-M5 3,5 6 7.5 23 130 27 VIl \/0-211136-0306
PBNm 4,5/3,4-6/4,9-130 M4 M6 4,5 6 8,4 23 130 3,4 FXBl  \/0-211136-0406
PBNm 6/4,9-7/5,5-130 M4,5 - M6 M8 6 8 12,1 26 130 49 (Wl \/0-211136-0607
PBNm 7/5,5-7/5,5-130 M7 M9 - M10 7 8 12,1 26 130 55 Wl \/0-211136-0707
PBNm 8/6,2-8/6,2-130 M8 M11 8 8 13 30 130 6,2 Wl \/0-211136-0808
PBNm 9/7-9/7-130 M9 M12 9 9 15 31 130 7 8 V0-211136-0909
PBNm 10/8-10/8-130 M10 = 10 10 15 33 130 8 8 V0-211136-1010
PBNm 11/9-11/9-130 M14 11 12 18 36 130 9 9 V0-211136-1111
PBNm 12/9-12/9-200 M16 12 12 18 36 130 9 9 V0-211136-1212
PBNm 14/11-14/11-200 M18 14 14 22 42 200 11 (KB \/0-211206-1414
PBNm 16/12-16/12-200 M20 16 16 22 42 200 12 SVl \/0-211206-1616
PBNm 18/14,5-18/14,5-200 M22M24 18 18 26 43 200 145 14,5 INEPRELE
PBNm 20/16-20/16-200 M27 20 20 28 48 200 16 S \/0-211206-2020
Dtugie
i L) D D, Ds=D, L L
Oznaczenie 2 3 4~ s 1 2 a, a, INDEX
DIN-371 DIN-376
PBNm 6/4,9-7/5,5-230 M4,5 - M6 M8 6 8 12,1 26 230 49 Wl \/0-211236-0607
PBNm 7/5,5-7/5,5-230 M7 M9 - M10 7 8 12,1 26 230 55 Wl \/0-211236-0707
PBNm 8/6,2-8/6,2-230 M8 M11 8 8 13 30 230 6,2 Wl \/0-211236-0808
PBNm 9/7-9/7-230 M9 M12 9 10 15 31 230 7 8 V0-211236-0909
PBNm 10/8-10/8-230 M10 . 10 10 15 33 230 8 8 V0-211236-1010
PBNm 11/9-11/9-230 M14 11 12 18 36 230 9 9 V0-211236-1111
PBNm 12/9-12/9-230 M16 12 12 18 36 230 9 9 V0-211236-1212
PBNm 14/11-14/11-330 M18 14 14 22 42 330 11 11 V0-211336-1414
PBNm 16/12-16/12-330 M20 16 16 22 42 330 12 (PIll \/0-211336-1616
PBNm 18/14,5-18/14,5-330 M22/M24 18 18 26 43 330 14,5 14,5 IEREREE
PBNm 20/16-20/16-330 M27 20 20 28 48 330 16 (Al \/0-211336-2020
Wzorce zarysu gwintu
i 60°
Gwint metryczny ISO DIN-13 -
_P_
0
Gwint calowy Whitwortha BS-84:1956 55
Oznaczenie Zakres skokow llo$¢ listkow INDEX m
60° 0,4+7 mm 20 V0-600000-0000
55° 62 +4 1"/P (TPI) 28 V0-550000-0000
. 62 +4 1"/P (TPI)
5560 0.25 + 7 mm 58 V0-556000-0000




Pneumatyczne maszyny do gwintowania

B
I [ e e e ey
- M2-M8 M3-M12 M3-M16 M3-M22 M3-M27
- 700 400 300 120/300 70/220
- Rmax=1900mm Rmin=200mm
- 23 23 27 39 39
- 12 32 52 100 160
- 840 840 840 935 935
- FZS19/... FZS19/... FZS31/... FZS31/... FZS31/...
M2,3,4,5,6,8 M4,5,6,8,10,12 M6,8,10,12,14,16  M6,8,10,12,16,20  M8,10,12,16,20,24
- - FZS19/M3 FZS19/..M3,4,5 szﬁéfga“,”%j"‘” sz;géi'\/ﬂfé?'s
+FR31/19 FZS31/..M14,18,22 FZS31/..M6,14,18,22,27

- wrzeciono z napgdem pneumatycznym
- podwdjne sztywne ramie

- kolumna mocujaca

- system przygotowania powietrza

- promieniowy wysiegnik

- sze$¢ zabierakoéw do gwintownikow

Petna oferta zabierakoéw FZS oraz redukcji FR na stronie 188, 190




_ Pneumatyczne maszyny do gwintowania

Gtowica uchylna do mocowania wrzeciona z ptynna regulacja kata 0-90°

INDEX

MGO-08-90° P0-133000-00890
MGO-12-90° 1,1 kg P0-133000-01290
MGO-16-90° 1,5 kg P0-133000-01690
MGO-22-90° 1,5 kg P0-133000-02290
MGO-27-90° 1,5 kg P0-133000-02790

Podstawa magnetyczna do maszyn

MMP-300 300 kg 150x90x93  MPD-08,12,16 8,6 kg P0-133000-00300
MMP-600 600 kg 224x115x120  MPD-22,27 21 kg P0-133000-00600
Adaptery do uchwytu wiertarskiego Uchwyty wiertarskie
H

—

FZA19/JT2 19 JT2 ANV OW-JT2/D8 38 68 0-8 R-OW-JT2/D8
FZA19/JT6 19 JT6 30 SVANCNA OW-JT6/D13 48 90 0-13 R-OW-JT6/D13
FZA31/JT6 31 JT6 48 R-FZA31/JT6

Pneumatyczne gwinciarki reczne

Z oprawka na zabieraki FZS { _"h
o

B12

400 I/min 9,5 mm 2kg Rekojes¢ P0-136000-00121

250
. Rekojes¢
MPP-12-3 M2-M12 250 B12 400 I/min 9,5 mm 1,5 kg +FZS19/..M3,4,5,6,8,10 P0-136000-00123

MPP-12-1 MPP-12-3

Z gtowica elastyczng

MPP-12-1  M2-M12




. rANAR’ Ostrzarki PMW do wiertet

PMW-1300 C2mm_C13mm INDEX: PMW-1300

Wymiary: 305x172x180 (mm) Zakres $rednic wiertel: C2_C13

Zakres katow wierzchotkowych: 85°-140°
Zasilanie: 220,230 V 50Hz

Moc silnika: 90 W

Predkosé¢ obrotu tarczy szlifierskiej: 6000 obr/min
Waga: 10 kg

Sciernica: B200

Tulejki: ER-20

Akcesoria w zestawie: )
Tulejki ER20 €2,5, C13 - 12 szt., Sciernica B200 - 1 szt.,
Klucz imbusowy 4mm i 6mm po 1 szt.

PMW-2000 C3mm_C20mm INDEX: PMW-2000

Wymiary: 480x260x240 (mm) Zakres $rednic wiertet: C3_C20

Zakres katow wierzchotkowych: 85°-140°
Zasilanie: 220,230 V 50Hz

Moc silnika: 450 W

Predkosé¢ obrotu tarczy szlifierskiej: 4300 obr/min
Waga: 21 kg

Sciernica: CBN200

Tulejki: ER-25

Akcesoria w zestawie:
Tulejki ER25 C3_C20 - 18 szt., Sciernica CBN#200 - 1 szt.,
Klucz imbusowy 4mm i 6mm po 1 szt.

PMW-3000 C12mm_C26mm INDEX: PMW-3000

Wymiary: 470x260x235 (mm) Zakres $rednic wiertel: C12_C26, opcjonalnie C8_C30
Zakres katow wierzchotkowych: 85°-140°

Zasilanie: 220,230 V 50Hz

Moc silnika: 450 W

Predkosé¢ obrotu tarczy szlifierskiej: 4300 obr/min
Waga: 25 kg

Sciernica: B150

Tulejki: ER-40

Akcesoria w zestawie: )
Tulejki ER40 C12,C26 - 15 szt., Sciernica B150 - 1 szt.,
Klucz imbusowy 4mm i 6mm po 1 szt.

Przyktad zamawiania

PMW-1300
Ostrzarka do wiertet PMW-1300
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Informacje techniczne

1. RODZAJE GWINTOW
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Gwint metryczny zwykty ISO DIN-13

Gwint metryczny drobnozwojny 1ISO DIN-13
(symbol uzywany tylko w katalogach dla odréznienia od gwintéw metrycznych zwyktych)

Gwint amerykanski zunifikowany ANSI B-1.1

Gwint amerykanski zunifikowany drobnozwojny ANSI B-1.1

Gwint amerykanski zunifikowany ekstra drobnozwojny ANSI B-1.1

Gwint rurowy walcowy Whitwortha DIN-ISO 228
(identyczny z BSP)

Gwint rurowy walcowy Whitwortha wewnetrzny
PN-ISO 7/1 i DIN EN 10226-1 (identyczny z BSPP)

Gwint rurowy stozkowy Whitwortha wewnetrzny
PN-ISO 7/1, DIN EN 10226-2 (identyczny z BSPT)

Gwint amerykanski rurowy stozkowy
ze szczelnoscig nie uzyskiwang na gwincie ANSI B-1.20.1

Gwint amerykanski rurowy stozkowy ze szczelnoscig uzyskiwang na gwincie
ANSI B 1.20.4

Gwint amerykanski rurowy stozkowy ze szczelno$cig uzyskiwang na gwincie
ANSI B 1.20.3

Gwint calowy zwykty Whitwortha BS-84
(dawniej W)

Gwint calowy drobnozwojny Whitwortha BS-84

Gwint do wktadek gwintowych V-Coll

Gwint do wktadek gwintowych V-Coil

Gwint do wktadek gwintowych V-Coll

Gwint do rurek instalacyjnych stalowych DIN-40430
(pancerny P)

Gwint trapezowy symetryczny DIN-103

Gwint rurowy stozkowy Whiwortha zewnetrzny 1ISO-7/1 (identyczny z BSPT)

Gwint okragty DIN 405
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60°
Gwint rowerowy
DIN 79012

o

Gwint rowerowy
BS 811

Gwint wentylowy PN-ISO 4570

(2]
(=]
>

Gwint wentylowy
DIN 7756

<
@

Gwint elektrotechniczny Edisona IEC 60061

g %}o &

Gwint amerykanski zunifikowany ANSI B-1.1
(o uprzywilejowanych skokach: 4, 6, 8, 12, 16, 20, 28, 32 zwoje na cal)

o8

Gwint amerykanski zunifikowany specjalny ANSI| B-1.1

&
i

o

Gwint Withwortha specjalny BS 84

w
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Gwint trapezowy niesymetryczny

-

(52
a1
>

Gwint walcowy do zawordw butli gazowych DIN 477

<

o
o

Gwint stozkowy do zaworéw butli gazowych
PN-EN ISO 11363 DIN 477

- Gwint amerykanski rurowy walcowy ANSI B 1.20.1

SERAS
o FING vl
i /
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2. MATERIALY UZYWANE DO PRODUKCJI NARZEDZI

Symbol

Stal szybkotngca Standardowy materiat na narzedzia skrawajgce ogoinego

stosowania
HSSE Materiat o podwyzszonej odpornosci termicznej, zawartos¢
(HSCo5) Stal szybkotngca kobaltu pozwala na podwyzszenie temperatury hartowania

oraz zwieksza stabilno$¢ ostrzy

Materiat narzedziowy o jednolitej strukturze, uzyskiwany
w technologii metalurgii proszkoéw, o wysokiej twardosci oraz

Stal szybkotnaca odpornoéci na wysokie temperatury, narzedzia wykonane

proszkowa ztego materiatu charakteryzuje wysoka stabilnos¢ ostrzy
Materiat narzedziowy o jednolitej strukturze, uzyskiwany w
technologii metalurgii proszkow z weglikbw wolframu,
Weglik spiekany charakteryzujg sie wysokg odpornoscig na Scieranie oraz
drobnoziarnisty twardoscig, w poréwnaniu do stali szybkotngcych jest bardziej

kruchy, zwykle stosowany wraz z powtokami PVD

3. POWLOKI PVD STOSOWANE NA NARZEDZIA
POWLOKA HL

Powioka TiAIN + WC/C

Wielowarstwowa

Struktura nano-kompozytowa

Twardosé 3000 HV, g
Max. temp. pracy 800°C

Wspotczynnik tarcia 0,15

Ciemnoszary

Kolor powtoki

Wysokie wtasciwosci uzytkowe powtoki HL osiggnieto dzieki zastosowaniu zaawansowanej struktury nano-
kompozytowej. Warstwa TiAIN dzieki wysokiej twardosci oraz odpornosci temperaturowej stanowi stabilng,
odporng na Scieranie baze powtoki. Warstwa wierzchnia WC/C skfadajgca sie z nanokrystalitow weglika
wolframu otoczonych weglowg osnowg charakteryzuje sie doskonatymi wiasciwosciami tribologicznymi.
Twarde wydzielenia WC zapewniajg odporno$¢ na Scieranie przy znakomitych wtasciwosciach slizgowych wegla.
Potgczenie zalet obydwu warstw sprawia ze powlokaHL doskonale sprawdzasie w obrébce szerokiego
spektrum materiatdw, poprawia odprowadzanie wiéréw, zmniejsza sity skrawania oraz chroni krawedzie
skrawajgce przed wptywem wysokich temperatur. Narzedzia powlekane powlokg HL mogg pracowac¢ w
warunkach minimalnej ilosci chtodziwa (MQL).

Powtoka przeznaczona do obrébki materiatéw z grup P, M, K,N, S.
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POWLOKI PVD STOSOWANE NA NARZEDZIA

Kolor powtoki

Dwuwarstwowa powtoka TN2 wytwarzana metodg bezkroplowg podlegajgca procesom uszlachetniania
powierzchni charakteryzuje sie bardzo dobrg odpornosciag na Scieranie, duzg odpornoécia termiczng oraz niskim
wspotczynnik tarcia. Dzigki zmniejszeniu tarcia zywotno$¢ narzedzi znaczgco sie wydtuza, a jako$¢ obrabiane;j
powierzchni wzrasta. tgczgc wyjatkowo twardg warstwe TiAIN z podatng warstwg TiN, uzyskano inteligentng
samonastawna strukture powierzchni dopasowujgcg sie do powstajgcych podczas obrébki naprezen zwiekszajac

odporno$¢ napekanie. TN2 przeznaczona jest w szczegélnosci na narzedzia do obrébki materiatow z grupy P
(dla Rm <1000 MPa),oraz materiatéw z grupy M, K, N.

POWLOKA TN2
Struktura Dwuwarstwowa
nanostrukturalna
3500 Hvovos
Max. temp. pracy 800°C
Wspotczynnik tarcia 0,3
- &

POWLOKA TC

Powtoka TiN + TiCN

Struktura Wielowarstwowa

Twardosé 3700 HV, 45

Max. temp. pracy 400°C

Wspétczynnik tarcia 0,2

Antracytowy

Kolor powtoki

TC to wielowarstwowa powtoka o uniwersalnym zastosowaniu. Charakteryzuje sie bardzo wysoka twardoscia,
dobrg wytrzymato$cia i niskim wspoétczynnikiem tarcia. Bazowa warstwa TiN zapewnia wysokg przyczepno$¢ do
narzedzia oraz znaczng odpornos$¢ na dynamiczne obcigzenia. Wierzchnia warstwa TiCN/TiC dzieki wysokiej
twardosci oraz niskiemu wspoétczynnikowi tarcia zapewnia bardzo dobrg odporno$¢ na $cieranie. Potgczenie tych
wiasciwosci pozwala na zabezpieczenie krawedzi przed narostem materiatu obrabianego oraz wykruszaniem. Ze
wzgledu na stosunkowo niskg odpornos¢ temperaturowg nalezy stosowac¢ odpowiednie chtodzenie narzedzia.
Przeznaczona gtbwnie na narzedzia do obrobki materiatdw z grupy P (w szczegdlnosci o podwyzszonej
wytrzymatosci Rm >1000 MPa) K, N, H.
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POWLOKI PVD STOSOWANE NA NARZEDZIA

POWLOKA AT

Powtoka AITIN

Struktura Gradientowa

Twardos¢ 3700 HV,
Max. temp. pracy 900°C

Wspétczynnik tarcia 0,3

Fioletowo-szary

Powtoka AT dzieki podwyzszonej zawartosci aluminium (Al) charakteryzuje sie wysokg twardoscig oraz
odpornoscig temperaturowa. Wytwarzajgce sie podczas eksploatacji powtoki, tlenki glinu stanowig dodatkowe
smarowanie narzedzia jednoczesnie tworzac bariere cieplng zapobiegajgcg degradacji powtoki nawet w
najciezszychwarunkach. Sktad chemiczny oraznanogradientowastrukturazapewniawysoka twardo$¢powtoki. W
efekcie uzyskuje wysokg odporno$¢ na $cieranie co przektada sie na zwiekszong zywotnos¢ narzedzia.
Powlekane nig mogg by¢ narzedzia narazone na duze zmiany temperatury, odpowiednia zaréwno do pracy z
chtodziwem jak i na sucho. Powtoka przeznaczona jest do obrébki materiatéw z grupy P, M, K, N, S.

Kolor powtoki

POWLOKA TiB,
Powtoka TiB,
Struktura Monowarstwowa
Twardo$¢ 4000 HV,

Max. temp. pracy 900°C

Srebrny

e

Kolor powtoki

Materiat powtoki TB (dwuborek tytanu) jest ceramikg wyrdzniajgca sie twardoscig oraz odpornoscig na Scieranie.
Dzieki starannie dobranemu sktadowi (brak powinowactwa z aluminium), gwarantuje wysokg stabilno$¢
chemiczng oraz zapobiega wystepowaniu narostu obrabianego materiatu na krawedziach skrawajgcych.
Bezkroplowa metoda wytwarzania powtoki pozwala na uzyskanie wysokiej gtadko$ci co pozwala na uzyskanie
bardzo dobrej jakosci powierzchni obrabianych detali. Powtoka przeznaczona do obrobki materiatow z grupy N,
gtéwnie stopy aluminium (Si<12%) oraz tytanu niestopowego.
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4. GWINTOWNIKI

4.1. Elementy konstrukcyjne gwintownika (na przyktadzie DIN-371)

~ (s2)
[m] o
B'| C ﬂ Q A | ATA

........... — i | [ WA

L5

D2

J

L2 L4
L3

L1 - dtugosc¢ catkowita S1 - zatoczenie nakroju

L2 - dtugosc¢ czesci roboczej S2 - zatoczenie gwintu

L3 - dlugosc¢ uzytkowa P - podziatka gwintu (skok)

L4 - dlugosc¢ zabieraka kwadratowego o - kat zarysu gwintu

L5 - dlugosc¢ czesci skrawajgcej (nakroju) Y - kat natarcia

a - wielkos¢ zabieraka kwadratowego vl - kgt pochylenia sko$nej powierzchni natarcia

@D1- $rednica znamionowa gwintu Y2 - kgt pochylenia linii srubowej
@D2- Srednica chwytu K - kat przystawienia (nakroju)
@D3- Srednica szyjki r -rowek wiérowy prosty
@D4- Srednica czotowa X - rowek wiérowy srubowy
@D5- Srednica rdzenia t - sko$na powierzchnia natarcia

m - grubo$¢ ostrza z - ilos¢ ostrzy



_ Informacje techniczne

4.2. Normy wymiarowe

Normy wymiarowe przyporzgdkowujg wymiarom nominalnym gwintéw odpowiednie szeregi wymiaréw
zewnetrznych gwintownikow (dtugosé catkowita, dtugos¢ czesci roboczej, Srednice chwytu i wymiar
zabieraka kwadratowego).

DIN-371

DIN-376
DIN-374

DIN-5157

Gwintowniki maszynowe z chwytem wzmocnionym do gwintéw metrycznych zwyktych
i drobnozwojnych M1 + M10 oraz do gwintow UNC, UNF, BSW, BSF
w zakresie $rednic nominalnych 1/8” + 3/8”

Gwintowniki maszynowe z chwytem przelotowym do gwintéw metrycznych zwyktych
M oraz do gwintéw UNC i BSW

Gwintowniki maszynowe z chwytem przelotowym do gwintéw metrycznych
drobnozwojnych MF oraz do gwintéw UNF i BSF

Gwintowniki maszynowe z chwytem przelotowym do gwintéw G, Rp i Rc

Gwintowniki reczne do gwintu metrycznego zwyktego. Norma ta znajduje réwniez
zastosowanie do gwintéw UNC i BSW

Gwintowniki reczne do gwintu metrycznego drobnozwojnego. Norma ta znajduje
rowniez zastosowanie do gwintéw UNF i BSF

Gwintowniki reczne do gwintu rurowego G i Rp
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4.2. Grupy narzedzi wedlug zastosowania

Grupa gwintownikéw przeznaczona do wysokowydajnego gwintowania
szerokiego spektrum materiatow takich jak stale, stale nierdzewne,
zeliwa, metale niezelazne oraz stopy zaroodporne i stopy tytanu.

MASTER Gwintowanie moze by¢ wykonywane zaréwno na nowoczesnych wydajnych
centrach obrébczych z duzymi predkosciami skrawania, jak i na maszynach

numerycznych starszego typu oraz na konwencjonalnych obrabiarkach przy
@ M @ nieco nizszych parametrach obroébki.

Rozwojowa odmiana gwintownika 800, przeznaczona réwniez do obrébki stali
nierdzewnej. Wykorzystane innowacyjne technologie produkcji gwarantujg
800 nawet dwukrotnie wyzszg od dotychczasowej trwatos¢ oraz wydajno$¢ obrébki.

Wszystkie te cechy czynig gwintownik 800X najlepszym wyborem dla krétkich
i Srednich serii produkcyjnych, oferujgc w dalszym ciggu korzystng relacje ceny

[P][m[K][N] do jakosci.

800 do stali konstrukcyjnych weglowych, automatowych
i niskostopowych, o wytrzymatosci < Rm < 800 Mpa
(P[] [n]

FAN IEOO do stali narzedziowych i trudnoobrabialnych o wytrzymatosci
- 800 MPa < Rm < 1200 MPa oraz ulepszanych cieplnie do 38 HRC
[P]

I 400 do stali trudnoobrabialnych i zaroodpornych o wytrzymatosci
1200 MPa < Rm < 1400 MPa oraz ulepszanych cieplnie do 44 HRC
[F]
INOX do stali wysokostopowych, nierdzewnych i kwasoodpornych
o wytrzymatosci Rm < 1000 MPa
(P]m
GG do obroébki zeliwa szarego i sferoidalnego
]
GAL do odlewniczych stopéw aluminium o zawartoséci Si max 10%
[N]
do materiatow w stanie zahartowanym. Liczba obok symbolu oznacza
HRC maksymalng twardo$¢ materiatu obrabianego w skali HRC
H
5 NC do gwintowania synchronicznego na obrabiarkach CNC z funkcjg ,rigid tapping”
. szerokiej gamy materiatdw z duzymi predko$ciami skrawania
[P][m][k][N][s]
Ms do mosigdzu i brazu krétkowiérowego

[n]
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4.3. Typ nakroi gwintownikéw maszynowych

w ilosci zwojow gwintu
6+8 P

A Y 6+8P 5°
N b2,
y 3,5+5 P
B Jﬁ 35+55P 8°
$</ 2+3 P
C W 2+3P 17°
3,5:5,5 P
i
D lﬁ M 3,5 =3[P 8°
15:2 P
k/ 1P
- Uy

4.4. Rodzaje rowkoéw wiorowych gwintownikéw maszynowych

Rowki proste

|

s

W potgczeniu z nakrojem A lub D stosowane do otwordéw przelotowych natomiast z nakrojem E lub F do
nieprzelotowych. Gwintownik z nakrojem C moze by¢ stosowany do obydwu rodzajéw otworow.

Zalecany do materiatow dajgcych krétki wior. Rowki odprowadzajg tylko czesé widréw, ktdre nieznacznie
przesuwajg sie wzdtuz osi. Nie nalezy stosowac go do gtebokich otwordéw nieprzelotowych i materiatdw
dtugowidérowych. Dtugos¢ wykonywanych gwintéw do ok 1,5xD
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Rowki proste ze skosng powierzchnig natarcia

Przeznaczone do otworéw przelotowych z gwintem na petnej dlugoéci otworu.

Wraz z nakrojem B zalecany do materiatow dajgcych dtugi wior. Skosna powierzchnia natarcia przemieszcza
ciasno zgnieciony wior w kierunku posuwu i zapobiega zapychaniu sie rowkéw. Chtodziwo swobodnie dociera
do strefy roboczej. Diugo$¢ wykonywanych gwintéw do ok. 2xD.

Rowki sSrubowe

Wraz z nakrojem C i E stosowane do otwordéw nieprzelotowych.

Zalecany do materiatdw dajgcych dtugi wior. Rowki srubowe zapewniajg dobre odprowadzanie wiérow
z otworu w kierunku chwytu. W zalezno$ci od Srednicy mozliwe jest wykonywanie gwintéw do 3xD.

Gwintownika z rowkami skretnym nie nalezy stosowa¢ do otworéw przelotowych.

4.6. Rodzaje nakietkow gwintownikow wysokowydajnych w zaleznosci od srednicy gwintu,
nakroju oraz normy wykonania

Czesc¢ robocza Chwyt

Nakietek petny O -

Nakietek odsadzony (@ <H+—— —|{—S ﬁ (®)Faza
Nakréj E @ n—
(bez nakietka) ’

Nakietek wewngtrzny ® E] 4> %% (6) Nakietek wewnetrzny
< ¢
v $rednica zewnetrzna Rodzaj nakietka po stronie czesci skrawajacej Rodzaj nakietka
N gwintu (mm) Nakroje A, C, D, Nakréj B m po stronie chwytu

<7,2 O ©) ® ®

DIN-371 7,2<8,2 @ ©) ® ®
8,2<10,2 @ ® ® ®

DIN-374 <72 @ @ ® ®
5:\’1\{_5317566 >7,2 ® @ ® ®
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Dlugosci nakietkdw petnych dla wybranych rodzajow gwintu
(dtugos¢ nakietkéw odsadzonych Lnak=1,8 mm)

M1 0,6 M2,5 x 0,35 1,9
M1,2 0,8 M2,6 x 0,35 1,9
M1,4 1,0 M3 x 0,35 1,3
M1,6 1,1 M 3,5 x 0,35 1,6
M1,7 1,1 M4 x 0,5 1,8
M1,8 1,3 M5 x 0,5 23
M2 1,4 M6 x 0,75 2,6
M2,5 1,8 M7 x ,75 3,1
M2,6 1,8
M3 1,3
M3,5 1,5
M4 1,7
M4,5 1,9
M5 21
M6 2,5
M7 3,0
UNC . UNF
No 4-40 2,0 No 4-48 21
No 5-40 1,3 No 5-44 14
No 6-32 14 No 6-40 1,5
No 8-32 1,8 No 8-36 18
No 10-24 2,0 No 10-32 21
No 12-24 2,3 No 12-28 2,3
1/4-20 2,6 1/4 - 28 2,8
5/16-18 3,3 5/16 - 24 3,5
... Bw . BSF |
1/8 - 40 1,25 1/4 - 26 2,65
3/16 - 24 1,8 5/16 - 22 3,4
1/4 - 20 2,55
5/16 - 18 8,25

4.7. Zastosowanie narzedzi z wewnetrznymi kanatami doprowadzajgcymi chtodziwo
IK/IKR

IK — centralny kanat doprowadzajgcy chtodziwo, zalecany do otworéw nieprzelotowych, utatwia odprowadzanie
wioréw w kierunku chwytu, poprawia warunki smarowania i chtodzenia, wptywa korzystnie na trwato$¢ narzedzia.

——— RS~

IKR — centralny kanat doprowadzajgcy chtfodziwo rozdzielajgcy sie na kilka kanatéw promieniowych,
doprowadzajgcych chtodziwo do kazdego rowka wiérowego oddzielnie, rozwigzanie zalecane do gwintowania
otwordéw przelotowych, utatwia odprowadzanie wiéréw w kierunku posuwu, poprawia warunki smarowania
i chtodzenia, wptywa korzystnie na trwato$¢ narzedzia.
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4.8. Klasy gwintownikow

Oferowane w naszym katalogu gwintowniki wykonywane sg w klasie podstawowej przeznaczonej do
najpowszechniej stosowanych tolerancji gwintu wewnetrznego, wiasciwych konkretnemu rodzajowi gwintu: dla
gwintu metrycznego 6H, dla gwintu zunifikowanego UNC, UNF - 2B, dla gwintu Whitwortha BSW, BSF -
Lhormal”. Wykonanie w innych klasach jest mozliwe nazaméwienie.

Klasy gwintownikéw (tzn. pola tolerancji czesci roboczej) do gwintu metrycznego sg zunifikowane normami
miedzynarodowymi i krajowymi. Okreslona klasa gwintownika pozwala uzyska¢ gwinty o dwéch lub trzech polach
toleranciji (patrz rysunek i tabela ponizej).

Gwint metryczny wewnetrzny

b | |
i Gwintownik \ Wygniatak
8G 8G
‘ 7]
st 8H
] 7G \ 7G
H \ 7H
6G 6G
g |
6H 6H
=% ‘ B0 7GX
Mo B 7GX - #s 6GX
i 6GX | |0M BHX
7 !
6HX 6G \ 4HX
T [4HX 6H |
4H It L o
D %% |
d Narzynka
4h N
N Legenda
N 6H
an 6g % pole tolerancji $rednicy podziatowe;j
4 gwintu wewnetrznego
N be pole tolerancji srednicy podziatowej
69 8e gwintu zewnetrznego
]
é pole tolerancji gwintownika/wygniataka
g pole tolerancji narzynki
8e
Wg normy o
DIN 802 Pole tolerancji gwintu wewnetrznego
4H 4H 5H - - -
6H 4G 5G 6H - -
6G - - 6G 7H 8H
7G* - - - 7G 8G

*DIN 802 przewiduje mozliwo$¢ skorygowania tolerancji gwintownika w stosunku do wymagan normy w przypadku gdy

wymagaja tego szczegdlne warunki obrobki np. gatunek materiatu obrabianego. Wtedy obowigzuje symbol klasy gwintownika
ze znakiem X" np.: 6HX, 6GX.
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4.9. Oznaczenia i cechowanie gwintownikéw

Oznaczenie

INOX M10x1,25 -LH -6HX DIN-371 C R40 HSSE IKR HL

przeznaczenie

Srednica i skok gwintu

kierunek gwintu

klasa gwintu

symbol normy

nakroj

kierunek i kat rowka Srubowego

materiat ostrza

wewnetrzne chtodzenie

symbol powtoki

Cechowanie

Klasa gwintu
Kierunek gwintu

Wymiar gwintu oraz skok

Producent

Przeznaczenie
Rok produkciji

Numer zlecenia

| INOX M70x7,25-LH-6H T ANAR 123456

C R40 HSSE KR

Nakrdj

Kierunek spirali rowka

Kat spirali rowka

Materiat ostrza

Chiodzenie wewnetrzne
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4.10. Zalecenia dotyczace procesu obrébki gwintownikami maszynowymi

Gwintowanie zwykle jest jedng z ostatnich operacji obrébki widrowej detalu. Bfgd podczas nacinania gwintu
moze skutkowa¢ dodatkowymi kosztami nie tylko zwigzanymi z uszkodzonym gwintownikiem, ale czesto
obrabianym materiatem, a takze calg poprzedzajgca gwintowanie obrébka. W celu unikniecia takiego problemu
zachecamy do zapoznania sie i stosowania ponizszych zalecen dotyczgcych procesu gwintowania.

4.11. Przebieg procesu gwintowania

Operacja Zalecenia

1 0 Wiercenie - Srednica wiertta (rozdziat 6, str 141) powinna byé zgodna

90° z zalecang wartoscig podang na stronie katalogowej
wykorzystywanego .
@ - W przypadku materiatéw o Rm > 1200 MPa $rednica otworu
powinna by¢ mozliwie bliska gérnej odchyitce jego toleranciji.
=

- W przypadku otworu nieprzelotowego w celu uzyskania pozgdanej

| dtugosci uzytecznej gwintu, gtebokos¢ wierconego otworu powinna

i ™ uwzglednia¢ dtugos¢ wierzchotka wiertta, dtugos¢ nakietka

¢d1 - zalecana $rednica pod gwint gwintownika (tabela na str 231) oraz nakroju.

11 - gteboko$¢ gwintu
12 - gtebokos¢ otworu pod gwint
13 - dtugos$c¢ wierzchotka

20 Fazowanie krawedzi otworu

90° - W celu utatwienia wprowadzenia gwintownika w otwor oraz
zmniejszenia oporéw w poczgtkowej fazie jego pracy nalezy
o zatamac krawedzie wywierconego otworu fazownikiem o kacie

wierzchotkowym 90° (rozdziat 6, str 152).

Sprawdzenie poprawnosci
30 otworu pod gwint - Podczas nacinania gwintu gwintownikiem, $rednica rdzeniowa wynika ze
Srednicy wywierconego otworu. Poprawno$¢é
| wykonanych otworoéw nalezy sprawdzi¢ sprawdzianem gtadkim do otworéw
\ pod gwinty (rozdziat 7, str 162) zgodnie z zaleceniami zawartymi
= w sekcji technicznej dotyczgcej sprawdziandw.
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Operacja Zalecenia

40 Gwintowanie - Podczas gwintowania otwordéw przelotowych gwintownikiem ze sko$ng
powierzchnig natarcia, nalezy zwréci¢ szczegdlna uwage na wybieg
gwintownika z otworu. Dla prawidtowego naciecia gwintu oraz wyprowadzenia
wiéréw wybieg gwintownika z otworu powinien wynosi¢ catg diugosc skosnej
powierzchni natarcia + okoto 3 zwoje gwintu

2

3xP

B (3,5-5,5)P ;

I,<l

2

- Podczas gwintowania otworéw nieprzelotowych nie mozna dopusci¢ do
kolizji czota gwintownika i dna otworu

- W przypadku maszyn sterowanych numerycznie z cyklem gwintowania
synchronicznego zaleca sig stosowanie oprawki do gwintowania z minimalng
kompensacja osiowg (rozdziat 8, str 179)

- Stosowane predkosci skrawania powinny uwzglednia¢ warunki
zamocowania detalu oraz gwintownika, rodzaj obrabianego materiatu, rodzaj
oraz stan wykorzystywanej maszyny, a takze warunki smarowania
gwintownika

- Po wykonaniu gwintu, nalezy poddac¢ go kontroli sprawdzianem do gwintow
(rozdziat 7, str 164) zgodnie z zaleceniami zawartymi w sekcji technicznej
dotyczgcej sprawdzianéw.

50 Sprawdzenie poprawnosci
gwintu
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4.11. Rozwigzywanie problemoéw przy gwintowaniu.

Problem: Otwo

Niewfasciwy gwintownik dla wykonywanego
gwintu i obrabianego materiatu.

eS¢ nieprzechodnia sprawdzianu wkreca sie

Zastosowac gwintownik przeznaczony do typu otworu
gwintowanego i rodzaju materiatu zgodnie z tabelg
doboru znajdujaca sie w katalogu.

Zbyt wysoka predkos¢ gwintowania.

Zmniejszy¢ predkos¢ gwintowania.
Zwiegkszy¢ ilos¢ chtodziwa/$rodka smarujgcego.

Zimne naklejanie sie materiatu na flankach
gwintownika.

Wymienié narzedzie na nowe.

Zastosowac gwintownik pokryty.

Zwigkszy¢ ilos¢ chtodziwa/$rodka smarujgcego.
Usung¢ w gwintowniku zatarte zwoje.

Zapychanie rowkoéw widrowych.

Zastosowa¢ gwintownik z inng geometrig rowkéw (kat).
Mozliwa konieczno$¢ zastosowania gwintownikéw kompletowych.

Zadzior szlifierski.

Usuna¢ zadzior szczotkg druciang.

Niewtasciwe zamocowanie lub
umiejscowienie czesci obrabianej.

Zastosowac uchwyt gwintownika z kompensacjg poosiowg
i promieniowg. Wyosiowac i zamocowac precyzyjnie element obrabiany.

Niewtasciwy posuw gwintownika.

Gwintowa¢ z kontrolowanym posuwem.
Sprawdzi¢ parametry maszyny CNC (program). Sprawdzi¢ luz $ruby pociggowe;.
Zastosowac oprawke kompensacyjna.

Problem: Otwory nagwintowane luzne (czes¢

Zbyt wysoka tolerancja zastosowanego gwintownika
w stosunku do wymaganej klasy gwintu.

ieprzechodnia sprawdzianu wkreca sie)

Sprawdzi¢ opis na gwintowniku i ustali¢ czy jest dostosowany
do wykonania wymaganej klasy gwintu.
W razie watpliwosci skontaktowac si¢ z doradca.

Niewtasciwie wykonane ostrzenie gwintownika.

zakleszcza sie).

Ostrzenie gwintownika wymaga, zeby wszystkie szlifowane
powierzchnie miaty zachowang geometrie nadang przez
producenta.

Skontaktowac¢ sie z doradcg w celu uzyskania instrukciji.
Problem: Nagwintowany otwor jest zbyt ciasny (strona przechodnia nie chce sie wkreci¢, lub podczas wkrecania

Wybrany gwintownik ma geometrie nie pozwalajaca
na wielokrotne przeostrzenie.

Ograniczy¢ liczbe przeostrzen gwintownika.
Zastosowac¢ nowy gwintownik.

Czes¢ powierzchni gwintownika nie zostata odnowiona
podczas ostrzenia.

Ponownie ostrzy¢ gwintownik.
Zastosowac nowy gwintownik.

Niewtasciwy gwintownik dla wykonywanego gwintu
i obrabianego materiatu.

Zastosowac¢ gwintownik przeznaczony do typu otworu
gwintowanego i rodzaju materiatu zgodnie z tabelg doboru
znajdujaca sie w katalogu.

Zastosowany gwintownik ma zbyt maty wymiar
nominalny (tolerancje).

Problem: Otwory nagwintowane rozszerzone

Sprawdzi¢ opis na gwintowniku i ustali¢ czy jest dostosowany
do wykonania wymaganej klasy gwintu.
W razie watpliwosci skontaktowac sie z doradca.

Zbyt wysoka tolerancja zastosowanego gwintownika
w stosunku do obrabianego otworu.

wejscia gwintu (pierwsze zwoje gwintu nadwymiarowe)

Sprawdzi¢ opis na gwintowniku i ustali¢ czy jest dostosowany
do wykonania wymaganej klasy gwintu.
W razie watpliwosci skontaktowac sie z doradca.

Niewtasciwie wykonane ostrzenie gwintownika.

Ostrzenie gwintownika wymaga, zeby wszystkie szlifowane
powierzchnie miaty zachowana geometrie nadang przez
producenta.

Skontaktowac sie z doradcg w celu uzyskania instrukcji.

Problem: Kréotka zywotnos¢ gwintownika

Wszystkie przyczyny wymienione w nastepnej tabeli
,chropowaty i poszarpany gwint ,,.

Przeczyta¢ informacje z nastepnej tabeli.

Utrata twardosci gwintownika przez przegrzanie
podczas ostrzenia.

Zmieni¢ charakterystyke $ciernicy.
Zastosowac chtodziwo podczas ostrzenia.

Utrata wiasciwosci pokrycia po ostrzeniu gwintownika.

Repokrycie gwintownika.
Sprawdzi¢ cechy zastosowanej powtoki i jej uzyteczno$¢
dla obrébki materiatu gwintowanego.

Gwintowanie otworu utwardzonego na skutek procesu
wiercenia.

Wymienia¢ lub czesciej przeostrza¢ wiertto pod gwint.
Sprawdzi¢ predkos$¢ i posuw wiertta w czasie wiercenia.

Wyzarzy¢ element przed gwintowaniem.
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Problem: Uszkodzenie ostrza gwintownika

Niewfasciwy gwintownik dla wykonywanego gwintu i obrabianego
materiatu.

Zastosowac gwintownik przeznaczony do typu otworu
gwintowanego i rodzaju materiatu zgodnie z tabelg doboru
znajdujgca sie w katalogu.

Rozmiar wiertta zbyt maty.

Zastosowac wtasciwe wiertto pod gwint.

Sprawdzi¢ wymiar wiertta w katalogu (uwaga wymiary sg inne
dla gwintownikow i dla wygniatakow).

W razie watpliwosci skontaktowa¢ sie z doradca.

Zbyt ptytki otwér pod gwint.

Sprawdzi¢ gteboko$¢ wywierconego otworu (wiertto podczas
pracy mogto si¢ wsung¢ w oprawke).

Brak otworu pod gwint.

Sprawdzi¢ czy otwér istnieje w rzeczywistosci (czesty problem
w automatycznych liniach produkcyjnych lub wielowrzecionowych
centrach obrébczych).

Zapychanie rowkow widrowych.

Zastosowac gwintownik z inng geometrig rowkéw (kat).
Mozliwa konieczno$¢ zastosowania gwintownikéw kompletowych.

Naklejanie sie materiatu na flankach gwintownika.

Wymieni¢ narzedzie na nowe.

Zastosowac gwintownik pokryty.

Zwigkszy¢ ilos¢ chtodziwa/$rodka smarujgcego.
Usung¢ w gwintowniku zatarte zwoje.

Przecigzenie zeb6éw na nakroju gwintownika.

Zastosowac gwintownik z dtuzszym nakrojem.
Zastosowac gwintownik z wiekszg liczbg zebow w celu
roztozenia obcigzenia na nakroju.

Niewtasciwe zamocowanie lub umiejscowienie czesci obrabiane;j.

Zastosowac uchwyt gwintownika z kompensacjg poosiowg
i promieniowa.
Wyosiowac i zamocowac precyzyjnie element obrabiany.

Uderzanie gwintownika o dno otworu.

Zastosowac oprawke z kompensacjg dtugosci i sprzegtem
przecigzeniowym.

Gwintowanie materiatéw twardych i o wysokiej wytrzymatosci
na rozcigganie.

Sprawdzi¢ poprawno$¢ doboru gwintownika.
Gwintowniki HSSE-PM i VHM moga sie okaza¢ wiasciwsze
niz HSSE.

Problem: Po gwintowaniu pozostaje chropowaty i poszarpany gwint

Niewtasciwy gwintownik dla wykonywanego gwintu i obrabianego
materiatu.

Zastosowaé gwintownik przeznaczony do typu otworu
gwintowanego i rodzaju materiatu zgodnie z tabelg doboru
znajdujacy sie w katalogu.

Zbyt wysoka lub zbyt niska predkosé gwintowania.

Dostosowac predko$¢ gwintowania.
Zwigkszy¢ ilo$¢ chtodziwa/$rodka smarujgcego
dla zabezpieczenia skutkow zmiany predkosci.

Naklejanie sie materiatu na flankach gwintownika.

Wymieni¢ narzedzie na nowe.

Zastosowac gwintownik pokryty.

Zwiekszy¢ ilos¢ chtodziwa/érodka smarujacego.
Usung¢ w gwintowniku zatarte zwoje.

Zapychanie rowkoéw widrowych.

Zastosowac gwintownik z inng geometrig rowkow (kat).
Mozliwa konieczno$¢ zastosowania gwintownikéw kompletowych.

Zadzior szlifierski.

Usuna¢ zadzior szczotkg druciang.

Rozmiar wiertta zbyt maty.

Zastosowac¢ wiasciwe wiertto pod gwint.

Sprawdzi¢ wymiar wiertta w katalogu (uwaga wymiary sg inne
dla gwintownikéw i dla wygniatakéw).

W razie watpliwo$ci skontaktowac sig z doradca.

Niewfasciwe chtodzenie lub smarowanie podczas obrébki.

Dobra¢ chtodziwo zgodnie z zaleceniami w katalogu.
Stosowac¢ wiasciwg ilos¢ chtodziwa.

Przecigzenie narzedzia spowodowane skokiem gwintu,
twardoscig materiatu lub krétkim nakrojem.

Zastosowac komplet gwintownikow.
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4.12. Regeneracja - Informacja o katach natarcia

G".Jpa Materiat Oznaczenie
Materiatowa
800 10-13
B Stal FAN-1200 7-10
1400 5-7
M Stal nierdzewna INOX 10-13
K Zeliwo GG 4-6
7-9
N Materiaty niezelazne GAL 10-13
4-6
Stopy zaroodporne
s i stopy tytanowe 1400 5-7
H Materiaty twarde HRC60 -5--4
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5. WYGNIATAKI

5.1. Elementy konstrukcyjne wygniataka

A

o ™
| r )

D2

O

L5

L2 L4
L3

L1

a60°

x P
2

A-A

L1- dtugos¢ catkowita
L2 - dlugos¢ czesci roboczej
L3 - dlugos¢ uzytkowa
L4 - dlugo$¢ zabieraka kwadratowego
L5 - dlugos¢ czesci skrawajgcej (nakroju)
@ D1 - $rednica znamionowa gwintu .
K ) r - rowek olejowy
@ D2 - $rednica chwytu K - kat przystawienia (nakroju)
@ D3 - $rednica szyjki a - kat zarysu gwintu
@ D4 - érednica czolowa P - podziatka gwintu (skok)

. . . m - szeroko$¢ ostrza
@ D5 - $rednica rdzenia a - wielko$é zabieraka kwadratowego

D5

5.2. Rodzaje nakrojow wygniatakéow

Symbol Diugosé nakroju wyrazona
rodzaju nakroju w ilosci zwojéw gwintu

57 2+:3P
X 1,5v2 P
: (
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5.3. Oznaczenie i cechowanie wygniatakow

Oznaczenie

WGN M10x1,25 -LH -6HX DIN-371 E SR HSSE-PM IK TiCN

przeznaczenie

Srednica i skok gwintu

kierunek gwintu

klasa gwintu

symbol normy

nakroj

rowki smarne

materiat ostrza

wewnetrzne chtodzenie

symbol powtoki

Cechowanie

klasa gwintu

_ kierunek gwintu
srednica i skok gwintu producent

przeznaczenie
] rok produkcji

numer zlecenia

H p—
C HSSE-PM IKR @945 | )

- WON ~WT0xT 25-6FX-H— —FANART23456 |1

nakroj

materiat ostrza

chtodzenie wewnetrzne

Srednica otworu pod gwint
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5.4. Réznica miedzy gwintem nacinanym, a wygniatanym

Proces wygniatania jest to obrobka bezwiérowa, gdzie materiat jest odciskany od przedmiotu obrabianego, gwint
formowany jest przez odksztatcenie plastyczne, bez koniecznosci odprowadzania wiéréw. Materiat formowany
jestnazimno, bez przerywania przebiegu wtdkien.

Gwint nacinany Gwint wygniatany
- obrobka bezwiérowa - znacznie wieksze momenty wygniatania w

poréwnaniu do nacinania
- jedno narzedzie do otwordw przelotowych i

nieprzelotowych - niecatkowite uformowanie rdzenia gwintu
> mozliwe gwintowanie gtebokich otworéw 4 x D - nos$nosc¢ gwintu stanowi ok 80% nosnosci gwintu
nacinanego, ale uzyskujemy znacznie wiekszg
-> wysoka wytrzymato$¢ gwintu, szczegoblnie na wytrzymatosé

powierzchniach bocznych gwintu
- ograniczony obszar zastosowania do materiatow

- lepsza powierzchnia gwintu plastycznych

- brak btedéw podziatu podziatki i zarysu gwintu > wyzsza tolerancja wykonywania gwintu

- mozliwos¢ gwintowania ze znacznie wyzszymi > metoda niezalecana w przemysle spozywczym i
parametrami obrébki, poniewaz formowalno$¢ farmaceutycznym

wiekszosci materiatow wzrasta wraz z predkoscig
formowania, nie ma to negatywnego wptywu na
trwato$¢ narzedzia

- duza sztywno$¢ narzedzia zmniejsza ryzyko jego
uszkodzenia
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5.5. Rozwigzywanie probleméw przy wygniataniu

Problem Rozwiazanie
Niepetny zarys gwintu

Zmniejszyc¢ srednice wiertta pod gwint lub
zastosowac $rednice wiertta zgodng z tabelg
doboru dla wygniatakéw str. 270.

Zwiekszy¢ srednice wiertta pod gwint lub
zastosowac $rednice wiertta zgodng z tabelg
doboru dla wygniatakéw str. 270.

Niska jako$¢ powierzchni gwintu, wyrwania na powierzchni gwintu

Poprawa smarowania: zastosowanie
wygniataka z rowkami olejowymi
Zwiekszenie ilosci chtodziwa/srodka
smarujgcego

Zastosowac olej jako srodek smarujgcy
Zastosowac wygniatak pokryty

Ztamanie narzedzia

Zwiekszy¢ otwor pod gwint

Zwiekszy¢ ilos¢ chtodziwa/srodka smarujgcego
Zastosowanie pokrycia zapobiegajgcego
przywieraniu obrabianego materiatu

Sprawdzi¢ zgodno$¢ obrabianego materiatu z
zaleceniami co do plastycznosci i twardosci




6. NARZYNKI

Informacje techniczne

6.1. Elementy konstrukcyjne narzynki

D

@d1 - $rednica nominalna gwintu
@d2 - Srednica zewnetrzna
h1 - grubos¢ narzynki
K - kat nakroju
y1- kat natarcia

y2 - kgt pochylenia skosnej powierzchni natarcia

w - otwory wiérowe

n - nakroj

s - skosna powierzchnia natarcia
z - otwory zaciskowe

6.2. Normy wymiarowe

CK

@d1
@d2

=

N

‘ h1

szczegot A
gﬁﬂwuuw
x;

Normy wymiarowe przyporzgdkowujg wymiarom nominalnym gwintéw odpowiednie szeregi wymiarow
zewnetrznych narzynki (srednice, grubosci) oraz okres$lajg wymiary zwigzane z mocowaniem narzynki w oprawce
(potozenie, wielkos¢ otwordw zaciskowych i kanatkow).

Normy

EN 22 568
(dawniej DIN 223)
PN-92/M-58070

ISO 2568

EN 24 231
(dawniej DIN 5158)
PN-92/M-58161
1SO 4231

EN 24 230
(dawniej DIN 5159)
PN-92/M-58160
ISO 4230

Przeznaczenie

Narzynki okrggte do gwintéw metrycznych zwyktych
i drobnozwojnych, UNC, UNF, BSW, BSF oraz innych gwintéw
z wyjgtkiem gwintéw rurowych G i R

Narzynki okrggte do gwintow rurowych G

Narzynki okragte do gwintow rurowych stozkowych R
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6.3. Oznaczanie i cechowanie narzynek

Przyklad: narzynka maszynowa wysokowydajna wg normy DIN-EN 22 568 do gwintu M12, tolerancja gwintu
649, do stali nierdzewnej

Oznaczenie: podawane w zamowieniach, fakturach, specyfikacjach, na opakowaniach

DIN-EN 22568 M12 6g HSSE INOX

symbol normy

wymiar gwintu

tolerancja gwintu

materiat ostrza

wariant wykonania

Cechowanie

tolerancja gwinu

wymiar gwintu wariant wykonania

producent

materiat ostrza
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6.4. Tolerancje gwintu nacinanego

Narzynki w wydaniu katalogowym przeznaczone sg do nacinania najczesciej wystepujgcej podstawowej dla
danego rodzaju gwintu tolerancji: dla gwintu metrycznego 6g, dla gwintow UNC, UNF itd. 2A. Na zyczenie
mozemy wykonac¢ narzynki do innych niz powyzsze pdl tolerancji np. dla gwintow metrycznych: 4h dla gwintow
ciasnych, 6e dla gwintdw pod cienkie powtoki galwaniczne.

6.5. Grupy narzedzi wedlug zastosowania

800 Do obrébki stali konstrukcyjnych oraz staliwa o Rm<800MPa.
(P)(n]

800 Do obrébki stali konstrukcyjnych oraz staliwa o Rm<800MPa.

SPN Uzyskiwana lepsza jako$¢ nacinanego gwintu, do stosowania
FIN] na automatach tokarskich.
Ms Do obrébki mosigdzu i brgzu krétko widérowego.

(]

INOX Do obrobki stali nierdzewnych, aluminium odlewniczego oraz zeliwa sferoidalnego.

RIS

6.6. Rodzaje nakrojow narzynek

| Diugosé | Zastosowamie __________Szic______________Kat____

</ o 1.25P
1,25 P Ms 45°
x / __175P
1,75P 800 \/W 27,5°
v/ .. 225P
2,25 P INOX 20°




7. SPRAWDZIANY

7.1. Budowa sprawdzianow

N
[

1]]{

1 - ttoczek przechodni
2 - ttoczek nieprzechodni

3 - rekojesé
7.2. Rodzaje sprawdzianow
7.2.1 SPRAWDZIANY NPT
Sptaszczenie réwno Splaszczenie 1 zwoj (obrot)
z ptaszczyzng detalu powyzej ptaszczyzny detalu

7

Gtebokos¢ bazowa Minimalna gtebokos¢
gwintowania

Informacje techniczne

Sptaszczenie 1 zwoj (obrot)
ponizej ptaszczyzny detalu

Maksymalna gtebokos¢
gwintowania
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7.2.2 SPRAWDZIANY R, Rc/Rp

Informacje techniczne

Gwint rurowy do potgczen ze szczelnoscig uzyskiwang na gwincie wg PN-EN 10226-1, PN-EN 10226-2
(1SO7-1:2000). Weryfikacja sprawdzianami granicznymi wg PN-EN 10226-3 (1ISO-7-2:2000)

Sprawdzian nr 1

Sprawdzian gwintowy stozkowy trzpieniowy o zarysie petnym.
Ten sprawdzian trzpieniowy ma gwint stozkowy o zbieznosci

1:16, o zarysie petnym i jest przeznaczony do sprawdzania
Srednicy zewnetrznej (D) i podziatowej (D) w ptaszczyznie
podstawowej gwintow walcowych wewnetrznych (Rp)

i gwintow stozkowych wewnetrznych (Rc).

Sprawdzian nr 2

Frer < S—

Sprawdzian gwintowy stozkowy trzpieniowy o zarysie petnym z
wybraniem.

Ten sprawdzian trzpieniowy ma gwint stozkowy o zbieznosci

1:16, o zarysie petnym z wybraniem i jest przeznaczony do
sprawdzania $rednicy zewnetrznej (D) i podziatowej (D
ptaszczyznie podstawowej oraz dtugosci akomodac;ji

walcowych wewnetrznych (Rp) i gwintéw stozkowych

wewnetrznych (Rc).

" Diugosc akomodacji: Odlegtos¢ na przedmiocie z gwintem wewnetrznym od czofa
przedmiotu do pierwszej przeszkody, ktérq podczas montazu napotka przedmiot
z gwintem zewnetrznym

Sprawdzian nr 3

Sprawdzian gwintowy walcowy pierscieniowy o zarysie petnym.
Ten sprawdzian pierscieniowy ma gwint o zarysie petnym i jest
przeznaczony do sprawdzania Srednicy wewnetrznej (d,)

i Srednicy podziatowej (d, ) w ptaszczyznie podstawowej gwintu
stozkowego (R).

Sprawdzian nr 4

Sprawdzian gtadki stozkowy pierscieniowy.

Ten sprawdzian pierscieniowy ma gtadki stozek o zbieznoéci
1:16 i jest przeznaczony do sprawdzania Srednicy zewnetrznej
(d) i dtugosci uzytecznej gwintow stozkowych zewnetrznych (R).

Sprawdzian nr 5

Przeciwsprawdzian gwintowy stozkowy trzpieniowy o zarysie
modyfikowanym.

Przeciwsprawdzian ten jest przeznaczony do sprawdzania
wymiardéw sprawdzianu gwintowego walcowego

pierscieniowego o zarysie petnym (sprawdzian nr3) podczas
jego wykonywania i kontroli zuzycia sprawdzianu
pierscieniowego.
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7.3. Sprawdzanie otworow

Do sprawdzania otworow przelotowych i nieprzelotowych stosuje sie sprawdziany ttoczkowe przechodnie i
nieprzechodnie. Sprawdzian przechodni powinien wsung¢ sie w otwor pod wptywem lekkiego recznego nacisku

lub pod wtasnym ciezarem. Niedopuszczalne jest wciskanie sprawdzianu sitg, gdyz grozi to jego zakleszczeniem.

Sprawdzian nieprzechodni nie powinien wsungc sie w otwor.

Sprawdzanie gwintow wewnetrznych walcowych

Do sprawdzania gwintow wewnetrznych stosuje sie sprawdziany gwintowe
trzpieniowe przechodnie i nieprzechodnie. Sprawdzianem gwintowym
trzpieniowym przechodnim sprawdza sie wirtualny wymiar gwintu wewnetrznego
przez sprawdzenie wymiaru dolnego srednicy podziatowej. Sprawdzian przechodni
powinien przy recznym wkrecaniu bez nadmiernego wysitku wkreca¢ sie na catg
dtugo$¢ gwintu. Gwint nie spetnia wymagan, gdy wkrecenie sprawdzianu jest
niemozliwe.

Sprawdzianem gwintowym trzpieniowym nieprzechodnim sprawdza sie czy
Srednica podziatowa gwintu przekracza gérny wymiar graniczny. Sprawdzian
nieprzechodni przy recznym wkrecaniu bez nadmiernego wysitku moze wkrecac sie
w gwint nie wiecej niz na dwa zwoje. Wkrecenie na wiecej niz dwa zwoje gwintu
powoduje nie spetnienie wymagan.
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7.4. Stosowanie sprawdziandéw i sprawdzanie gwintow

Sprawdzanie gwintéw wewnetrznych stozkowych (Rc) i walcowych (Rp)

Etap 1: Sprawdzian gwintowy stozkowy trzpieniowy (Sprawdzian nr 1) wkreca sie recznie mocno w gwint
wewnetrzny. Gwint wewnetrzny jest wykonany w granicach tolerancji, jesli czoto przedmiotu z gwintem
znajduje sie miedzy czotami progu lub pokrywa sie z jednym z cz6t progu sprawdzianu.

Objasnienia:

1 - czoto przedmiotu pokrywa sie z progiem tolerancyjnym sprawdzianu,
2 - czoto przedmiotu pokrywa sie z czotem sprawdzianu

3 - sprawdzian nr 1

Etap 2: Sprawdzian gwintowy trzpieniowy z wybraniem (Sprawdzian nr 2) wkreca sie recznie mocno w
gwint wewnetrzny. Gwint wewnetrzny jest wykonany w granicach toleranciji, jesli czoto przedmiotu z
gwintem znajduje sie miedzy czotami progu lub pokrywa sie z jednym z cz6t progu sprawdzianu.

Objasnienia:

1 - czoto przedmiotu pokrywa sie z progiem tolerancyjnym sprawdzianu,
2 - czoto przedmiotu pokrywa sie z czotem sprawdzianu

3 - sprawdzian nr 2

Uwaga 1 : Jesli przedmiot zostat odrzucony przez sprawdzian nr2, lecz przyjety przez sprawdzian nr 1,
moze wskazywac to na brak odpowiedniej dlugosci akomodacii.

Uwaga 2 : Zmienno$¢ wzglednego potozenia progdéw sprawdziandéw nr 1 i nr 2 przekraczajgca 0,5xP
ale nie wigksza niz 1xP jest dopuszczalna, je$li wytwdrca i nabywca uzgodnig, ze zastosowane do
montazu szczeliwo skompensuje zwigkszone réznice wynikow sprawdzenia.

Uwaga 3 : W przypadku gwintow Rp, jesli glebokos¢ Sciecia na srednicy podziatowej odbiega od 0,5xP,
wynik sprawdzenia moze by¢ znacznie zaktdcony.

Sprawdzanie gwintéw zewnetrznych stozkowych (R)

Etap 1: Sprawdzian gwintowy walcowy pierscieniowy (Sprawdzian nr 3) wkreca sie recznie mocno na
gwint zewnetrzny. Gwint zewnetrzny jest wykonany w grnicach tolerancji, jesli czoto przedmiotu z
gwintem znajduje sie miedzy czotami progu lub pokrywa sie z jednym z czét progu sprawdzianu.

Objasnienia:

1 - czoto przedmiotu pokrywa sie z progiem tolerancyjnym sprawdzianu,
2 - czoto przedmiotu pokrywa sie z czotem sprawdzianu

3 - sprawdzian nr 3
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Etap 2: Sprawdzian gtadki stozkowy (Sprawdzian nr 4) osadza sie recznie mocno na gwincie zewnetrznym.
Gwint zewnetrzny jest wykonany w granicach toleranciji, jesli czoto przedmiotu z gwintem znajduje sie
miedzy czotami progu lub pokrywa sie z jednym z cz6t progu sprawdzianu i dna bruzd wszystkich zwojow
gwintu w obszarze pokrytym przez sprawdzian sg w petni uksztattowane

1 A >
\\ ™~
3 _— 3

Objasnienia:

1 - czoto przedmiotu pokrywa sie z progiem tolerancyjnym sprawdzianu,
2 - czoto przedmiotu pokrywa sie z czotem sprawdzianu

3 - sprawdzian nr 4

Uwaga: Zmiennos$¢ wzglednego potozenia progéw sprawdzianoéw nr 3 i nr 4 przekraczajgca 0,5xP,
ale nie wigksza niz 1xP jest dopuszczalna je$li wytworca i nabywca uzgodnig, ze zastosowane do
montazu szczeliwo skompensuje zwigkszone réznice wynikow sprawdzenia.

Sprawdzanie zuzycia sprawdzianéw gwintowych trzpieniowych stozkowych
(Sprawdzian nr 1, Sprawdzian nr 2)

Srednice podziatowg sprawdzianéw trzpieniowych z gwintem stozkowym mozna sprawdzaé
przeciwsprawdzianem gwintowym walcowym pierscieniowym o zarysie modyfikowanym

(Sprawdzian nr 6). Srednice zewnetrzng sprawdzianéw gwintowych stozkowych trzpieniowych nalezy sprawdzaé
za pomocg pomiaréw bezposrednich.

/N
Y

7

Objasnienia:

1 - sprawdziany nr1inr2,

2 - sprawdzian nr 6,

3 - odlegto$¢ od czota progu sprawdzianu trzpieniowego do czota przeciwsprawdzianu pierscieniowego
powinna by¢ 113 (Patrz PN-EN 10226-3:2005 tab.16)

4 - oznakowane czoto wskazujgce potozenie ptaszczyzny podstawowej

Sprawdzanie zuzycia sprawdzianéw gwintowych walcowych pierscieniowych (Sprawdzian nr 3)

Sprawdziany gwintowe walcowe pierscieniowe o zarysie petnym nalezy sprawdza¢ na $rednicy
podziatowej przeciwsprawdzianem gwintowym stozkowym, trzpieniowym o zarysie modyfikowanym
(Sprawdzian nr 5). Srednice wewnetrzng nalezy sprawdzi¢ za pomocg pomiaréw bezposrednich.

2
3

L

Objasénienia:

1 - sprawdziany nr 5,

2 - sprawdzian nr 3,

3 - odlegto$¢ od czota progu przeciwsprawdzianu trzpieniowego do czota przeciwsprawdzianu
pierécieniowego powinna by¢ 114 (Patrz PN-EN 10226-3:2005 tab.16)

4 - oznakowane czoto wskazujgce potozenie ptaszczyzny podstawowej
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8. WIERTLA

8.1. Elementy konstrukcyjne wiertta

N
_— _ __— -— =< \:1\ _______ [
L4 |
A - cze$¢ chwytowa bez korekty z korektg
B - cze$¢ robocza Scinu Scinu
C - kanat doprowadzajacy chtodziwo H

D - rowek wiérowy

E - tysinka (pomocnicza powierzchnia przytozenia)
F - powierzchnia natarcia

G - pierwotna powierzchnia przytozenia

H - wtorna powierzchnia przytozenia

| - korekta scinu

J - &cin

L1 - dlugos¢ catkowita
L2 - dlugo$¢ rowkow widrowych A-A
L3 - dtugo$¢ tysinki G2
L4 - dlugo$¢ chwytu

D1 - $rednica czesci roboczej

— /
D2 - érednica chwytu o / - 5
D3 - $rednica rdzeniowa D
Y /
\
L

D4 - rozstaw kanatoéw chtodzgcych
D5 - $rednica kanatéw chtodzacych A
C1 - kat wierzchotkowy

C2 - kat pochylenia rowka wiérowego

C3 - kat &cinu

C4 - kat przytozenia

C5 - kat pierwotnej powierzchni przytozenia
C6 - kat wtérnej powierzchni przytozenia
G1 - szeroko$¢ tysinki

G2 - opuszczenie tysinki

B - szeroko$¢ ostrza (piora)

B-B
Formy powierzchni przytozenia

Scinowa zataczana

f
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8.2. Warunki chtodzenia i smarowania

Stosowanie chtodziwa:

o Jest wskazane gdy gteboko$¢ wiercenia jest przynajmniej dwukrotnie wieksza od srednicy.
o Jest niezbedne przy gtebokosciach pieciokrotnie wiekszych od $rednicy wiertta

e Przy zewnetrznym chtodzeniu nalezy podawa¢ chtodziwo nie tylko pod odpowiednim ciSnieniem, ale
réwniez w odpowiedni sposéb.

Metody podawania chiodziwa:

Wewnetrzne:
e Powinno by¢ stosowane zawsze, gdy gtebokos¢ otworu jest przynajmniej trzykrotnie wieksza od srednicy.
¢ Chtodzenie wewnetrzne jest zawsze zalecane w celu unikniecia blokowania sie wiérow.

Zewnetrzne:

¢ Aby poprawi¢ usuwanie widrow, przynajmniej jedna dysza chtodziwa (dwie, je$li wiertto jest nieruchome)
powinna by¢ skierowana blisko osi narzedzia.

¢ Chtodzenie zewnetrzne pomaga unikng¢ tworzenia sie narostow na krawedziach z uwagi na obnizenie
temperatury krawedzi.

e Dopuszcza sie chtodzenie zewnetrzne przy materiatach dajgcych krotki wioér.

8.3. Problemy i ich rozwigzywanie

Problem: Narost na krawedziac

Zbyt mata predkos¢ skrawania Zwigkszy¢ predkos¢ skrawania

Zbyt wysoka temperatura krawedzi narzedzia Doprowadzi¢ chtodzenie

Zbyt duzy ujemny kat natarcia Naostrzy¢ krawedz skrawajgca

Scieranie sie pokrycia Pokry¢ czes¢ roboczg narzedzia

Zbyt mata ilos¢ oleju w chtodziwie Zwigkszy¢ iloéci oleju w chtodziwie

Zbyt duze bicie Zastosowac oprawke o wigkszej precyzji mocowania
Zbyt duzy posuw Zmniejszy¢ posuw

Przerywany proces skrawania Zmniejszenie posuwu przy wyjsciu z materiatu

Niewystarczajgca ilo$¢ chtodziwa (pekanie termiczne) | Sprawdzi¢ ci$nienie chtodziwa

Mata sztywnos¢ uktadu OUPN Sprawdzi¢ sztywno$¢ zamocowania narzedzia w oprawce

Problem: Nadmierne zuzycie krawedzi skrawaj

Zbyt duza predkos¢ skrawania Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania
Zbyt maty posuw Zwigkszy¢ posuw / zwiekszy¢ kat przytozenia
Zbyt miekki materiat Dobra¢ narzedzie odpowiednie do obrabianego materiatu

Zbyt mata ilos¢ chtodziwa Sprawdzi¢ ci$nienie chtodziwa i ustawienie dysz
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Problem: Wykruszenia krawedzi skrawajacej

Zbyt duze bicie

Zastosowac oprawke o wigkszej precyzji mocowania

Niestabilne warunki skrawania

Sprawdzi¢ parametry skrawania

Krytyczne zuzycie narzedzia

Czesciej wymienia¢ narzedzie

Zbyt twardy materiat
Problem: Scieranie sie lysinki

Dobrac¢ narzedzie odpowiednie do obrabianego materiatu

Zbyt duze bicie

Zastosowac oprawke o wigkszej precyzji mocowania

Niskie ci$nienie chtodziwa

Uzywac czystego oleju albo emulsji o wiekszej zawarto$ci oleju

Zbyt wysoka predkos¢ skrawania

Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania

Nalepianie si¢ materiatu obrabianego

Dobra¢ narzedzie odpowiednie do obrabianego materiatu

Problem: Zuzycie wierzchotka (Scinu)

Zbyt niska predko$¢ skrawania

Zwigkszy¢ predkosc¢ skrawania

Zbyt duzy posuw

Zmniejszy¢ posuw

Zbyt maty scin

Sprawdzi¢ wymiary

Drgania narzedzia

Zmniejszy¢ dlugos¢ niepodparta

Problem: Odksztalcenie plastyczne

Zbyt duza predkos¢ skrawania

Zmniejszy¢ predko$¢ skrawania

Zbyt duzy posuw

Zmniejszy¢ posuw

Stabe doprowadzenie chtodziwa

Sprawdzi¢ ci$nienie chtodziwa i ustawienie dysz

Zbyt mata sztywno$¢ uktadu OUPN

Zastosowacé wiertto VHM

Problem: Odksztalcenie plastyczne

Zbyt duza predkos$¢ skrawania

Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania

Zbyt duzy posuw

Zmniejszy¢ posuw

Stabe doprowadzenie chtodziwa

Sprawdzi¢ ci$nienie chtodziwa i ustawienie dysz

Zbyt mata sztywno$c¢ uktadu OUPN

Problem: Scieranie sie powtoki z krawedzi

Zastosowac wiertto VHM

Zbyt duze tarcie

Stosowac¢ chtoddziwo o wzszej zawartosci oleju lub dodatkow

Skosne wyjscie

Zmniejszy¢ posuw na wyjsciu

Nalepianie sie materiatu obrabianego

Zmniejszy¢ liczbe regeneracji narzedzia

Problem: Zator wioréw

Zbyt mata predkos¢ skrawania

Zwigkszy¢ predkos¢ skrawania

Zbyt duzy posuw

Zmniejszy¢ posuw

Zbyt mate rowki wiérowe

Dobra¢ narzedzie o odpowiedniej geometrii

Stabe wyptukiwanie wiérow

Zastosowac chtodzenie wewnetrzne
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9. OPRAWKI MASZYNOWE

9.1. Oprawki do gwintowania synchronicznego

MAsTerRSYNC

Zasady dziatania

Ideg MasterSYNC jest zastosowanie elementu sprezystego, ktéry zapewnia osiowe i promieniowe
kompensowanie nieuniknionych rozbieznosci pomiedzy obrotami wrzeciona, a rzeczywistym skokiem
gwintownika oraz zmniejszenie sity wzdtuznej dziatajgcej na gwintownik. Rezultatem jest zwiekszenie
zywotnosci gwintownika i poprawa jakosci gwintu.

Unikalne sprezyny

-1.”- r

Poprzez ograniczenie kompensacji osiowej i sit Moment obrotowy jest
skrecajgcych dziatajgcych na sprezyny, otwory przekazywany poprzez
mogg by¢ gwintowane bez narazania oprawki sworznie napedowe -
MasterSYNC na zmeczenie, odksztatcenie Iub nie poprzez sprezyny.
zniszczenie.

Osiowa mikrokompensacja
Jest Scisle ograniczona
(zabezpieczona mechanicznie) '=

Wewnetrzne doprowadzenie chitodziwa i MQL

Oprawki z wewnetrznym doprowadzeniem chiodziwa mogg pracowac z cisnieniem 80bar bez
wplywu na kompensacje osiowa.
Oprawki MQL przystosowane sg do pracy z minimalng iloscig chtodziwa.

IK MQL

Sruba ustawcza

Wewnetrzne chfodzenie wysokim cisnieniem  System MQL (Minimum Quantity Lubrication ) -
ze zwiekszong predkoscig przeptywu Ssmarowanie minimalng ilo$cig chtodziwa
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9.2. Zabieraki ze sprzegtem przecigzeniowym

ZALECANE WARTOSCI USTAWIENIA MOMENTOW
OBROTOWYCH PRZY GWINTOWANIU MATERIALU
O WYTRZYMALOSCI RM=1000MPA

35
B mﬁ;‘:‘?’; p=15 [p=145/ p32 p=2,5 p=3
M [Nm]
p=1,25
30
3 0,5 p=1
4 1,2
5 2 25
6 4
8 8
10 16 s 2
12 22 = /
14 36 (%
16 40 15
18 63 /
20 70 /
22 80
24 125 i II
27 140
30 220
33 240
20 40 60 80 100 120 140 160 180 200
Moment obrotowy [Nm]

Podane wartosci sg orientacyjne i moga sie rézni¢ w zaleznosci od konkretnych warunkéw pracy

9.3. Mocowanie w tulejkach ER

BICIE CHWYTU NARZEDZIA
ZAMOCOWANEGO W TULEJCE ER

)
—HHea — — — — 1 A
)
Bl L L
D L S
1-1,6 6 0,015
1,6-3 10 0,015
3-6 16 0,015
6-10 25 0,015
10-18 40 0,020
18-26 50 0,020
26-40 60 0,020
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9.4. Wywazenie oprawek

Pojecie niewywazenia

Niewywazenie jest to przesuniecie srodka ciezkosci masy wirujgcej od jej osi obrotu.

W sktad masy wirujgcej wchodzi: wrzeciono maszyny, oprawka, elementy posrednie (tulejki),

inne elementy dodatkowe oprawek (nakretki) oraz narzedzie.

Przyczyng niewywazenia jest niesymetrycznos¢ geometryczna, tolerancja wykonania,

btedy zamocowania itp.

Niewywazenie powoduje drgania ukfadu, ktére przenoszgc sie na narzedzie powodujg obnizenie jego
trwatosci oraz pogorszenie jakosci obrobeki.

W celu ograniczenia niewywazenia do akceptowalnego poziomu nalezy zminimalizowac luzy

na wrzecionie oraz stosowac wtasciwe oprawki i narzedzia. Do najbardziej wymagajgcych aplikacji
moze okazac sie konieczne wywazanie nie tylko oprawek, ale réwniez narzedzi.

Wywazanie

Wywazanie polega na zmniejszaniu niewywazenia poprzez przesuniecie srodka masy wirujgcej
w kierunku osi obrotu. Odbywa sie to poprzez zapewnienie wiadciwej geometrii oraz dodawanie
lub ujmowanie mas dodatkowych. Cel ten mozna osiggna¢ jedynie do pewnego stopnia, gdyz
zawsze pozostanie niewywazenie resztkowe.

Klasy doktadnos$ci wywazenia

Z punktu widzenia ekonomicznego nie jest optacalne zbytnie zaostrzanie wymagan co do wywazenia
masy wirujgcej. W celu osiggniecia pewnego kompromisu pomiedzy aspektami technicznymi

i ekonomicznymi wprowadzono normg ISO 1940 klasy doktadnosci wywazenia. Okreslono w niegj
typy zastosowan dla poszczegdlnych klas, i tak:

- klasa G6,3 przeznaczona jest dla czeSci maszyn i obrabiarek ogélnego zastosowania,

- klasa G2,5 przeznaczona jest dla wysokoobrotowych czesci maszyn.

1000

100

Dopuszczalne niewywazenie resztkowe Udop [mm lub gmm/kg]

i
e

100 1000 10000
Dopuszczalne niewywazenie resztkowe Udop [mm lub gmm/kg]
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9.5. Chwyty oprawek

TR wg DIN-6327

 w— -]

7
a N . -

- L

Chwyt D, D, L B K
TR20 20 TR20x1,5 88 5 12
TR28 28 TR28x2 95 6 12
TR36 36 TR36x2 118 8 14
TR48 48 TR48x2 144 10 18

Charakterystyka:
- Oprawki wykonane ze stali niklowo-chromowo-molibdenowej, naweglane i hartowane na 58HRC
- Chwyt precyzyjnie szlifowany w tolerancji g5

I1SO wg DIN-69871 A

alo Ao- oo - a
og_
A K
- L L
Stozek D, D, L A K G
ISO30 31,75 50,00 47,80 3,2 15,9 M12
1ISO40 44,45 63,55 68,40 3,2 15,9 M16
ISO50 69,85 97,50 101,75 3,2 15,9 M24

Wersje wykonania:

- DIN-69871 A - chwyt bez wewnetrznego chtodzenia

- DIN-69871 AD - z otworem centralnym

- DIN-69871 AD+B - z otworem centralnym i otworami w kotnierzu

Charakterystyka:

- Oprawki przeznaczone do obrabiarek z automatyczng wymiang narzedzi

- Do mocowania oprawek w obrabiarce stuzg czopy

- Oprawki wykonane ze stali niklowo-chromowo-molibdenowej, naweglane i hartowane na 58HRC
- Powierzchnia stozka precyzyjnie szlifowana w klasie AT3

- Gniazda narzedziowe wykonane z maksymalnym biciem 0,007mm

- W standardowym wykonaniu korpus wywazony w klasie G6,3/80000br/min
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MORSE'A wg DIN-228

DIN-228 A DIN-228 B

Stozek D A L, L, (¢]
MK1 12,065 35 53,5 62,0 M6
MK2 17,780 5,0 64,0 75,0 M10
MK3 23,825 5,0 81,0 94,0 M12
MK4 31,267 6,5 102,5 117,5 M16
MK5 44,399 6,5 129,5 149,5 M20

Charakterystyka:
- Oprawki wykonane ze stali niklowo-chromowo-molibdenowej, naweglane i hartowane na 58HRC
- Powierzchnie przytgczeniowe precyzyjnie szlifowane w klasie AT3

DIN wg DIN-2080

D
G
D.

Stozek D, D, L A K G
1,6 8

DIN30 31,75 50,0 68,4 M12
DIN40 44,45 63,0 93,4 1,6 10 M16
DIN50 69,85 97,5 126,8 3.2 12 M24

Charakterystyka:

- Oprawki wykonane ze stali niklowo-chromowo-molibdenowej, naweglane i hartowane na 58HRC
- Powierzchnia stozka precyzyjnie szlifowana w klasie AT3

- Gniazda narzedziowe wykonane z maksymalnym biciem 0,007mm
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MAS BT wg JIS B6339

alol |- - - - - - SiF-)- 8
A K
Stozek A
BT30 31,75 48,4 2 M12
BT40 44,45 63 65,4 2 27 M16
BT50 69,85 100 101,8 3 38 M24

Wersje wykonania:

- chwyt bez wewnetrznego chifodzenia

- z otworem centralnym

- z otworem centralnym i otworami w kotnierzu

Charakterystyka:

- Oprawki przeznaczone do obrabiarek z automatyczng wymiang narzedzi

- Do mocowania oprawek w obrabiarce stuzg czopy

- Oprawki wykonane ze stali niklowo-chromowo-molibdenowej, naweglane i hartowane na 58HRC
- Powierzchnia stozka precyzyjnie szlifowana w klasie AT3

- Gniazda narzedziowe wykonane z maksymalnym biciem 0,007mm

- W standardowym wykonaniu maksymalna predkos¢ obrotowa 100000br/min

HSK wg DIN-69893 A

D
‘G‘
L
D

—
A K
HSK40 M12x1
HSK50 38 50 25 5 0 26 M16x1
HSK63 48 63 32 6,3 26 M18x1
HSK80 60 80 40 8,0 26 M20x1,5
HSK100 75 100 50 10,0 29 M24x1,5

Charakterystyka:

- Oprawki przeznaczone do obrabiarek z automatyczng wymiang narzedzi

- Oprawki wykonane ze stali niklowo-chromowo-molibdenowej, naweglane i hartowane na 58HRC

- Powierzchnia stozka precyzyjnie szlifowana w klasie AT3

- Gniazda narzedziowe wykonane z maksymalnym biciem 0,007mm

- W standardowym wykonaniu korpus wywazony w klasie G6,3/80000br/min

- Konstrukcja chwytu zapewnia doktadno$¢ pozycjonowania osiowego, wysokg sztywno$¢, przenoszenie
duzych momentéw obrotowych przy wysokich predkosciach obrotowych
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VDI wg DIN-69880

Al T A

L |

1
Chwyt D, D, H L A )
VDI20 20 50 18 40 21,7 24
VDI25 25 58 23,5 48 21,7 24
VDI30 30 68 27 55 29,7 40
VDI40 40 83 36 63 29,7 40
VDI50 50 98 45 78 35,7 48

Charakterystyka:
- Oprawki wykonane ze stali chromowo-manganowej, naweglane i hartowane na 58HRC
- Powierzchnia cylindryczna chwytu szlifowana w tolerancji h6

CYLINDRYCZNY wg DIN-1835

DIN-1835 B DIN-1835 E

Chwyt Weldon D

W20 20
W25 25
W32 32
W40 40
W50 50

Wersje wykonania:

- DIN-1835 A - chwyt cylindryczny prosty

- DIN-1835 B - WELDON: chwyt cylindryczny ze sptaszczeniami rownolegtymi do osi walca
- DIN-1835 E - WHISTLE-NOTCH: chwyt cylindryczny ze sptaszczeniem 2

Charakterystyka:

- Oprawki wykonane ze stali niklowo-chromowo-molibdenowej, naweglane i hartowane na 58HRC
- Powierzchnia cylindryczna chwytu szlifowana w tolerancji h6
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10. TABELE INFORMACYJNE

10.1. Zalecane Srednice otworéw pod gwintowniki

Gwint metryczny ISO |/

M Gwint metryczny zwykty ISO DIN-13 MFGwint metryczny drobnozwojny ISO DIN-13
Wymiar : Wymiar :
non);ina?ny D‘ (GH) @ norxina?ny D1 (6H) % ‘ % Nom. size D1 (6H) %
D P min.  max. D x P min. max. D x P min. max.
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
M 1 0,25 0,729 0,785 0,75 M 25 x 0,35 2,121 2,221 2,15 M35 x 1,5 33,376 33,676 33,5
1,1 0,25 0,829 0,885 0,85 26 x 0,35 2,221 2,321 2,25 36 x 1,5 34,376 34,676 34,5
1,2 0,25 0,929 0,985 0,95 3 x 035 2,621 2,721 2,65 36 x 2 33,835 34,210 34
1,4 0,3 1,075 1,142 1,1 3,5 x 0,35 3,121 3,221 3,15 36 x 3 32,752 33,252 33
1,6 0,35 1,221 1,321 1,25 4 x 0,35 3,621 3,721 3,65 38 x 1,5 36,376 36,676 36,5
1,7 0,35 1,321 1,421 1,35 4 x 0,5 3,459 3,599 3,5 39 x 15 37,376 37,676 37,5
1,8 0,35 1,421 1,521 1,45 5 x 0,5 4459 4,599 4,5 39 x 2 36,835 37,210 37
2 0,4 1,567 1,679 1,6 6 x 0,5 5459 5599 5,5 39 x 3 35,752 36,252 36
2,2 0,45 1,713 1,838 1,75 6 x 0,75 5,188 5,378 52 40 x 1,5 38,376 38,676 38,5
2,3 0,4 1,867 1,979 1,9 7 x 0,75 6,188 6,378 6,2 40 x 2 37,835 38,210 38
2,5 0,45 2,013 2,138 2,05 8 x 0,75 7,188 7,378 7,2 42 x 1,5 40,376 40,676 40,5
2,6 0,45 2,113 2,238 2,15 8 x 1 6,917 7,153 7 42 x 2 39,835 40,210 40
3 0,5 2,459 2,599 2,5 9 x 0,75 8,188 8,378 8,2 42 x 3 38,762 @ 39,252 39
3,5 0,6 2,850 3,010 2,9 9 x 1 7,917 8,153 8 45 x 1,5 43,376 43,676 43,5
4 0,7 3,242 3,422 353 10 x 0,75 9,188 9,378 9,2 45 x 2 42,835 43,210 43
4,5 0,75 3,688 3,878 3,7 10 x 1 8,917 9,153 9 45 x 3 41,752 42,252 42
5 0,8 4,134 4,334 4,2 10 x 1,25 8,647 8,912 8,8 48 x 1,5 46,376 46,676 46,5
55 0,9 4,526 4,750 4,6 11 x 1 9,917 10,153 10 48 x 2 45,835 46,210 46
6 1 4,917 5,153 5 12 x 1 10,917 11,153 11 48 x 3 44,752 45252 45
7 1 5917 6,153 6 12 x 1,25 10,647 10,912 10,8 50 x 1,5 48,376 48,676 48,5
8 1,25 6,647 6,912 6,8 12 x 1,5 10,376 10,676 10,5 50 x 2 47,835 48,210 48
9 1,25 7,647 7,912 7,8 14 x 1 12,917 13,153 13 52 x 1,5 50,376 50,676 50,5
10 1,6 8376 8,676 8,5 14 x 1,25 12,647 12,912 12,8 52 x 2 49,835 50,210 50
1 1,5 9376 9,676 9,5 14 x 1,5 12,376 12,676 12,5 52 x 3 48,752 49,252 49
12 1,75 10,106 10,441 10,2 15 x 1 13,917 14,153 14 5 x 3 52,752 | 53,252 53
14 2 11,835 12,210 12 16 x 1 14,917 15,153 15 56 x 4 51,670 52,270 52
16 2 13,835 14,210 14 16 x 1,5 14,376 14,676 14,5 60 x 4 55,670 56,270 56
18 2,5 15,294 15,744 155 18 x 1 16,917 17,153 17 64 x 3 60,752 61,252 61
20 2,5 17,294 17,744 17,5 18 x 1,5 16,376 16,676 16,5 64 x 4 59,670 60,270 60
22 2,5 19,294 19,744 19,5 18 x 2 15,835 16,210 16 68 x 4 63,670 64,270 64
24 3 20,752 21,252 21 20 x 1 18,917 19,153 19 70 x 3 66,752 67,252 67
27 3 23,752 24,252 24 20 x 1,5 18,376 18,676 18,5 70 x 4 65,670 66,270 66
30 3,5 26,211 26,771 26,5 20 x 2 17,835 18,210 18 72 x 3 68,752 69,252 69
33 3,5 29,211 29,771 295 22 x 1 20,917 21,153 21 72 x 4 67,670 68,270 68
36 4 31,670 32,270 32 22 x 1,5 20,376 20,676 20,5 72 x 6 65,505 66,305 66
39 4 34,670 35,270 35 22 x 2 19,835 20,210 20 76 x 3 72,752 73,252 73
42 4,5 |37,129| 37,799 | 37,5 24 x 1 22,917 23,153 23 76 x 4 71,670 72,270 72
45 4,5 40,129 40,799 40,5 24 x 1,56 22,376 22,676 22,5 76 x 6 69,505 70,305 70
48 5 42,587 43,297 43 24 x 2 21,835 22,210 22 80 x 4 75,670 76,270 76
52 5 46,587 47,297 47 25 x 1,5 23,376 23,676 23,5 80 x 6 73,505 74,305 74
56 5,5 50,046 50,796 50,5 26 x 1,5 24,376 24,676 24,5 85 x 3 81,752 82,252 82
60 5,5 54,046 54,796 54,5 27 x 1,5 25,376 25,676 25,5 85 x 4 80,670 81,270 81
64 6 57,505 58,305 58 27 x 2 24,835 25,210 25 90 x 3 86,752 87,252 87
68 6 61,505 62,305 62 28 x 1,5 26,376 26,676 26,5 90 x 4 85,670 86,270 86
28 x 2 25,835 26,210 26 90 x 6 83,505 84,305 84
30 x 1,5 28,376 28,676 28,5 95 x 6 88,505 89,305 89
30 x 2 27,835 28,210 28 100 x 4 95,670 96,270 96
32 x 1,5 30,376 30,676 30,5 100 x 6 93,505 94,305 94
32 x 2 29,835 30,210 30 110 x 6 103,505 104,305 104
33 x 1,5 31,376 31,676 31,5 115 x 3 111,752 112,252 112
33 x 2 30,835 31,210 31 120 x 4 115,670 116,270 116
34 x 1,56 32,376 32,676 32,5 120 x 6 113,505 114,305 114
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10.1. Zalecane Srednice otworéw pod gwintowniki

Gwint zunifikowany

P

Y UNF

U N C Gwint amerykaskl zunifikowany ANSI B-1.1

Gwint amerykanski zunifikowany drobnozwojny
ANSI B-1. 1

1,425 1,582 1,55 1,755 1,913 1,85
Nr 2 - 56 1,694 1,872 1,85 Nr 3 - 2,024 2197 2,15
Nr. 3- 48 1,941 2,146 21 Nr. 4 - 48 2271 2459 24

Nr. 4- 40 2,156 2,385 2,35 Nr. 5- 44 2,550 2,741 2,7
Nr. 5- 40 2,487 2,697 2,65 Nr. 6- 40 2,817 3,012 2,95
Nr. 6- 32 2,647 2,896 2,85 Nr. 8- 36 3,401 3,597 3,5

Nr. 8- 32 3,307 3,528 3,5 Nr.10 - 32 3,967 4,168 4,1
Nr.10 - 24 3,680 3,949 39 Nr.12 - 28 4,503 4,716 4,6
Nr.12 - 24 4,341 4590 45 14 - 28 5,367 5580 55
4 - 20 4976 5268 51 516 - 24 6,792 7,038 6,9
516 - 18 6,411 6,734 6,6 38 - 24 8,379 8,626 8,5
% - 16 7,805 8,164 8 16 - 20 9,738 10,030 9,9
6 - 14 9,149 9,550 94 12 - 20 11,326 11,618 11,5

2 - 13 10,584 11,016 108 96 - 18 12,761 13,084 12,9
916 - 12 11996 12,456 122 55 - 18 14,348 14,671 14,5
58 - 11 13,376 13,868 13,5 32 - 16 17,330 17,689 17,5
3 - 10 16,299 16,833 165 /8 - 14 20,262 20,663 20,4
s - 9 19,169 19,748 195 1" - 12 23,109 23,569 23,25
1" - 8 21963 22598 2225 | 1ls - 12 26284 26,744 265
18 - 7 24648 25349 25 114 - 12 29,459 29,919 295
114 - 7 27,823 28524 28 138 - 12 32,634 33,094 32,75
1% - @ 30,343 31,120 30,75 | 112 - 12 35809 36,269 36
112 - 6 33518 34,295 34
134 - 5 38,951 39,814 39,5
" - 412 44,689 45598 45
UN-8 UNEF
1s - 8 25138 25773 254 4 5491 5679 555
114 - 8 28313 28,948 286 o - 7.079 | 7,267| 7,15
112 - 8 34,663 35298 35 ¥ - 32 8,666 8854 87
13/4 - 8 41,013 41,648 41,3 716 - 28 10,130 10,343 10,2
2“ - 8 47,363 47,998 47,7 1/2 - 28 11,717 11,930 11,8

916 - 24 13,142 13,388 13,2
S8 - 24 14,729 14,975 14,8
34 - 20 17,676 17,968 17,8
71ls - 20 20,851 21,143 20,95
1" - 20 24,026 24,318 24,15
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Cylindrical PipeThreads

P

55
NP S M }
60°
Gwmt rurowy walcowy Whitwortha DIN-ISO 228 of 4]

Gwint amerykanski rurowy walcowy

= ANSI/ASME B1.20.1 al o
G116 - 6,561 6843 6,8 -

18 - 8,566 8,848 8,8 8 - 27 9,093 9,246 9,1
14 - 19 11,445 11,890 11,8 14 - 18 11,887 12,217 12
38 - 19 14,950 15,395 15,25 38 - 18 15,316 15,545 15,5
12 - 14 18,631 19,172 19 12 - 14 18,974 19,279 19
58 - 14 20,587 21,128 21 34 - 14 24,333 24,638 24,5
34 - 14 24117 24,658 245 1" - 1112 30,505 30,759 30,5
7ls - 14 27,877 28,418 28,25

1" - 11 30,291 30,931 30,75

118 - 11 34,939 35,579 3585

:]];781 : 1:: 2?:222 ig:ggg 2?:35 NPSFﬁrﬁglnganz%tgndard straight pipe thread
112 - 11 44,845 45485 4525

198 - 11 49,030 49,670 49,5 --

134 - 11 50,788 51,428 51

2 - 11 56656 57,206 57 ---

214 - 11 62,752 63,392 63,3 ;

212 - 11 72,226 72,866 72,8 LA 6304 6393 635
2% - 11 78576 79,216 79,1 LI 8,651 8,740 87
3" - 1 84,926 85,566 85,5 /4 - 18 11,232 11,364 11,3

33 - 18 14,671 14803 14,75
2. - 14 18,118 18288 182
Y4 - 14 23465 23,635 235
1" - 1112 29,464 29670 295

Rp (BSPP)

Gwint rurowy walcowy Whitwortha wewnetrzny
PN-ISO 7/1i DIN EN 10226-1 (identyczny z BSPP)

Rp'/16 - 6,490 6,632 6,55
18 - 28 8,495 8,637 8,6
4 - 19 11,341 11,549 115
38 - 19 14,846 15,054 15
2 - 14 18,489 18,773 18,5
34 - 14 23975 24,259 24
1" - 11 30,111 30,471 30,25
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Gwint trapezowy i okragty

[N

Rd Gwint okragty PN-84/M-02035 i DIN 405

T Gwint Trapezowy symetryczny
r DIN-103

8 x 15 6,69 Rd8 x 10 5,714 6,164 6

9 x 2 7,236 72 9 x 10 6,714 7,164 7

10 x 2 8 8,236 8,2 10 x 10 7,714 8,164 8

10 x 3 7 7,315 7,25 11 x 10 8,714 9,164 9

11 x 3 8 8,315 8,25 12 x 10 9,714 10,164 10

12 x 3 9 9,315 9,25 14 x 8 11,142 11,672 11,5

14 x 3 11 11,315 11,25 16 x 8 13,142 13,672 135

14 x 4 10 10,375 10,25 18 x 8 15,142 15672 155

16 x 4 12 12,375 12,25 20 x 8 17,142 17,672 17,5

18 x 4 14 14,375 14,25 22 x 8 19,142 19,672 19,5

20 x 4 16 16,375 16,25 24 x 8 21,142 21,672 21,5

22 x 5 17 17,45 17,25 26 x 8 23,142 23,672 23,5

24 x 5 19 19,45 19,25 28 x 8 25,142 25,672 255

26 x 5 21 21,45 21,25 30 x 8 27,142 27,672 27,5

28 x 5 23 23,45 23,25

30 x 6 24 24,5 24,25

32 x 6 26 26,5 26,25

34 x 6 28 28,5 28,25

36 x 6 30 30,5 30,25 BSW

38 x 7 31 31,56 31,5

40 x 7 33 33,56 33,5

44 x 7 37 3756 375

46 x 8 38 38,63 38,5 BSW1/16 - 60 1,045 1,230 1,15

48 x 8 40 40,63 40,5 3/32 - 48 1,704 1,912 1,85
1/8 - 40 2,362 2,591 2,55

gg . g jﬁ :ﬁ:gg ji:g 5532- 32 2,052 3214 3,2

3/16 - 24 3,406 3,744 3,7
732 - 24 4,201 4,539 4,5
14 - 20 4,724 5,156 5,1

516 - 18 6,129 6,589 6,5
BSF 38 - 16 7,493 7,988 7,9

e - 14 8,791 9,332 9,25
2 - 12 9,987 10,589 10,5
916 - 12 11,575 12,177 12

58 - 11 12,918 13,559 13,5
34 - 10 15,799 16,485 16,4

BSF3/16 - 32 3,747 4,006 4 s - 9 18,613 19,355 19,25
/4 - 26 5,100 5,398 53 " - 8 21,336 22,149 22
S16- 22 6,459 6,817 6,8 118 - 7 23,927 24,831 24,75
38 - 20 7,899 8,331 8,3 114 - 7 27,102 28,006 27,75
716 - 18 9,304 9,764 9,7 138 - 6 29,504 30,528 30,5
12 - 16 10,668 11,163 11,1 112 - 6 32,680 33,703 33,5
58 - 14 13,553 14,094 14 158 - 5 34,769 35,963 35,5
34 - 12 16,337 16,939 16,75 134 - 5 37,943 39,136 39
78 - 11 19,268 19,909 19,75 17/8 - 41 40,396 41,702 41,5

1" - 10 22,149 22,835 22,75 2" - 41 43,571 44,877 445
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Otwor cylindryczny bez Otwor cylindryczny rozwiercany Otwor wstepny zalecany
zastosowania rozwiertaka rozwiertakiem stozkowym przy otworach nieprzelotowych

Dy

t

Rc (BSPT) AxA

Gwint rurowy stozkowy Whltwortha wewnetrzny

c1/16 - 28 6,15 1.1 Rcl/16 - 28 6,1 6,56 11,1 9,5 RC1/16 - 28 6,56 7,6+0.3
s - 28 8,15 1.1 8 - 28 8,1 8,57 111 9,5 e - 28 857 56 9,6+0.3
4 - 19 10,85 16,3 14 4 - 19 10,75 11,45 163 14 4 - 19 11,45 84 14,6 13 +05
38 - 19 14,3 16,7 14,4 38 - 19 1425 1495 16,7 144 3 - 19 1495 88 15 16,5%05
2. - 14 17,8 22,3 19,1 2 - 14 17,7 1863 223 19,1 2 - 14 1863 11,4 20  20,6%05
34 - 14 23,2 23,6 20,4 34 - 14 231 2412 236 204 34 - 14 2412 12,7 21,3 26 *05
" - N 29,2 28,3 24,3 " - 1 291 30,29 283 243 1" - 11 3029 145 254 32,8+05

NPT ~AaA

Gwint amerykanski rurowy stozkowy ANSI/ASME B1.20.1

SRLL L iR T

/16 - 6 15 11,8 1/16 - 27 595 639 11,8 97 116 - 27 639 7 10 7,6
8 - 11,9 975 8 - 27 8,3 874 11,9 975 8 - 27 874 7 10 10

s - 18 11 17,4 14,25 4 - 18 10,75 11,36 17,4 14,25 4 - 18 1,36 10,2 145 131
38 - 18 14,4 17,7 14,55 38 - 18 14,15 14,8 17,7 14,55 38 - 18 14,8 106 15 16,5
2 - 14 17,8 23,1 19 2 - 14 17,45 18,32 231 19 2 - 14 18,32 13,8 19 20,5
34 - 14 23,15 23,6 19,5 34 - 14 22,8 2367 236 195 34 - 14 23,67 142 20 25,8
1" - 1MY2 29,05 28,4 23,4 1" - 1172 28,65 29,69 284 234 1" - 12 2969 17 24 32,2
14 - 1112 37,8 28,9 23,9 114 - 11712 37,35 3845 28,9 239 114 - 1172 3845 175 245 41

112 - 1172 43,85 28,9 23,9 112 - 1172 4345 4452 289 239 112 - 112 4452 175 245 4772
2" - 1112 5585 29,3 24,35 2" - 1112 5545 56,56 29,3 24,35 2" - 112 5656 18 25 59,2

NPTF Az

Gwint amerykanski rurowy stozkowy ze szczelnoscig
uzyskiwang na gwincie ANSI B 1

1/16 - 27 10,65 16 - 27 595 641 13 10,65 16 - 27 641 8 11
8 - 27 845 10,7 8 - 27 8,3 8,76 13 10,7 8 - 27 876 8 11
4 - 18 10,9 19,2 15,65 4 - 18 10,75 11,4 192 15,65 4 - 18 14 116 155
38 - 18 14,3 19,5 16 38 - 18 14,15 14,84 195 16 38 - 18 14,84 12 16
2 - 14 17,6 254 20,85 2 - 14 17,45 18,33 254 20,85 2 - 14 18,33 156 20,5
34 - 14 23 259 21,3 34 - 14 22,8 2368 259 213 34 - 14 23,68 16 21,5
1" - 1MY2 2875 31,1 25,6 1" - 1172 2865 29,72 31,1 256 1" - M2 2972 192 26
14 - 112 375 31,7 26,15 114 - 1112 37,35 3848 31,7 26,15 114 - 1112 38,48 19,7 26,5
112 - 112 43,75 31,7 26,15 112 - 1112 43,45 4455 31,7 26,15 112 - 112 4455 19,7 26,5

2" - 11Y2 5575 32,1 26,55 2" - 1112 5545 56,59 32,1 2655 2" - 112 56,59 202 27
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60°

MJ MJ gwint DIN ISO 5855 n fa]

P

J3
4
5
6
8

8
10
10

X X X X X X X X

2,513 2,653
0,7 3,318 3,498
0,8 4,221 4,421
1 5,026 5,216
1 7,026 7,216
1,25 6,782 6,994
1,25 8,782 8,994
1,5 8,539 8,775

3,4
4,3
5,1
7,1
6,9
8,9
8,6

U N J FGwmt zunlfkowany drobnozwojny ASME B1.15

Nr. 4 -
Nr. 6 -
Nr. 8-
Nr. 10 -
14 -
516 -
3/lg -

Nr. 4 -
Nr. 6 -
Nr. 8 -
Nr. 10 -
14 -
516 -
3/ -

Gwint do rurek instalacyjnych = UP

40
36
32
28
24
24

40
32
32
24
20
18
16

8 2,329
2,888
3,480
4,054
5,466
6,906
8,494

2,228
2,733
3,393
3,795
5,113
6,563
7,978

2,466
3,053
3,663
4,255
5,662

7,109
8,679

U N J C Gwint znifikowany ASME B1.15

2,393
2,939
3,599
4,064
5,387
6,833
8,255

3,55
4,15
5,55
7
8,6

23
2,85
3,5
3,9
5,25
6,7
8,1

Pg Gwint do rurek instalacyjnych DIN 40430 _

11
13,5
16
21
29
36
42
48

18
18
18
18
16
16
16
16
16

11,28
13,86
17,26
19,06
21,16
26,78
35,48
45,48
52,48
57,78

11,43
14,01
17,41
19,21
21,31
27,03
35,73
45,73
52,73
58,03

Pg7

11,35
13,95
17,35
19,15
21,25
26,95
35,6
45,6
52,6
57,9

0,5
4 0,7
5 08
6 1

8 1,25
10 15
12 1,75
14 2
16 2
18 2,5
20 25

EGNr. 4- 4

Nr. 6- 3
Nr. 8- 32
Nr.10- 24
14 - 20
516 - 18
38 - 16
16 - 14
112 -
9/16 -
5/ -
34 -

Nr. 6-40
Nr. 8- 36
Nr. 10 - 32
14 - 28
5/16 - 24
38 -24
7116 - 20
12 -20
916 - 18
58 -18
34 -16

EG M(STl)w

3,084
3,650
4,910
6,040
7,300
9,624
11,948
14,274
16,598
18,598
21,248
23,248

EG UNC(STI)

3,671
4,536
5,197
6,200
8,002
9,771

11,587
13,469 11,506 11,783
13 15,237 13,121 13,393
12 17,039 14,747 15,031
11 18,875 16,376 16,673
10 22,349 19,598 19,908 19,75

EG UNF (STI)

EGNr. 4-48 3,533

4,330
5,083
5,858
7,528
9,312

10,899
12,763
14,352
16,121
17,709
21,112

P

2,597
3,108
4,152
5,174
6,217
8,271

O Gwint metryczny zwykty DIN 8140-2

2,697
3,220
4,292
5,334
6,407
8,483

10,324 10,560
12,379 12,644
14,433 14,733
16,433 16,733

18,541
20,541

2,982
3,678
4,338
5,054
6,628
8,244

18,896
20,896

3,178
3,879
4,523
5,283
6,872
8,490

9,867 10,126

2,959
3,642
4,318
4,999
6,545
8,166
9,753
11,389

3,119

3,815
4,496
5,184
6,720
8,351
9,931

11,587

12,978 13,176

14,594
16,182
19,392

14,800
16,388
19,608

EGM25 0,45

2,65
3,15
4,2

5,25

6,3

8,4
10,5
12,5
14,5
16,5
18,75
20,75

Gwint zunifikowany
ASME B18.29.1

3 8
4.4
5.2
6,7
8,4
10
1,6
13,3
14,9
16,5

Gwint zunifikowany
ASME B18.29.1

3
37
4,4
5,1
6,6
8,25
9,8
11,5
13,1
14,7
16,25
19,5
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ZARYS GWINTU STOZKOWEGO ZEWNETRZNEGO NPT

Catkowita dtugos¢ gwintu

Efektywna dtugos¢ gwintu Niepetny zarys gwintu

Srednica
zewnetrzna rury
(mm)

1°47°
Zbiezno$¢

- . . . Srednica Catkowita
Srednégglgwmtu Sk(?l'(l' %v;/)lntu zewnetrzna rury dtugosé gwintu
- (mm) (mm)

7,950

1/8 10,287 9,967
1/4 13,716 15,103
3/8 17,145 15,255
1/2 21,336 19,850
3/4 26,670 20,155
1 11.1/2 33,401 25,006
1.1/4 11.1/2 42,164 25,616
1.1/2 11.1/2 48,260 26,040
2 11.1/2 60,325 26,878
2.1/2 8 73,025 39,908
3 8 88,900 41,496
3.1/2 8 101,600 42,766
4 8 114,300 44,036
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10.3. Zalecane srednice otworéw pod wygniataki

UNC UNF

M1 0,25 M25x 0,35 2,37 Nr 4 - 40 255 Nr 2 - 64 2,02
1,1 025 1 26 x 035 247 Nr. 5 - 40 Nr. 3 - 56 2,32
1,2 0,25 1,1 3 x 0,35 2,88 Nr. 6 - 32 3,15 Nr. 4 - 48 2,62
14 03 1,28 35 x 035 3,38 Nr. 8 - 32 3.8 Nr. 5 - 44 2,92
1,6 0,35 1,47 4 x 05 3,8 Nr.10 - 24 4,35 Nr. 6 - 40 3,22
1,7 0,35 1,57 5 x 05 4.8 Nr.12 - 24 5 Nr. 8 - 36 3,85
1,8 0,35 1,67 6 x 05 58 14 - 20 5,75 Nr.10 - 32 4,45
2 0,4 1,85 6 x 075 57 516 - 18 7.3 Nr.12 - 28 51
22 045 203 7 x 075 67 ¥ - 16 8,8 V4 - 28 5,95
2,3 0,4 2,15 8 x 075 7.7 6 - 14 10,25 516 - 24 7,45
25 0,45 233 8 x 1 7.6 2. - 13 11,8 38 - 24 9,05
26 0,45 243 9 x 075 8,7 916 - 12 13,3 716 - 20 10,55
3 0,5 28 9 x 1 8.6 58 - 11 14,8 12 - 20 12,15
35 0,6 3,25 10 x 0,75 9,7 34 - 10 17,85 916 - 18 13,65
4 0,7 37 10 x 1 9,6 78 - 9 20,9 58 - 18 15,25
45 0,75 42 10 x 125 945 " - 8 239 ¥4 - 16 1835
5 0,8 4,65 1 x 1 10,6 s - 14 214
55 09 5,1 12 x 1 11,6 " o- 12 2445
6 1 5,6 12 x 1,25 11,45
7 1 6,6 12 x 15 11,35
8 1,25 7,45 14  x 1 13,6
9 1,25 8,45 14 x 1,25 13,45
10 1,5 9,35 14 x 1,5 13,35
12 1,75 11,25 15 x 1 14,6 G
14 2 13,1 15 x 1,5 14,35
16 2 15,1 16 x 1 15,6
18 2,5 16,85 16 x 1,5 15,35
20 2,5 18,85 18 x 1 17,6 -

22 2,5 20,85 18 x 1,5 17,35

24 3 22,65 18 x 2 171 G116 - 28 7,25
27 3 25,65 20 x 1 19,6 18 - 28 9,25
30 3,5 28,4 20 x 15 19,35 4 - 19 12,55
33 3,5 31,4 20 x 2 19,1 38 - 19 16,05
36 4 34,15 24 x 2 23,1 12 - 14 20,1
39 4 37,15 30 x 2 29,1 58 - 14 22,05
42 45 39,9 36 x 3 34,65 34 - 14 25,6
45 45 42,9 42 x 4 40,15 78 - 14 29,35
48 5 45,65 48 x 3 46,65 1" - M 32,15
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10.4. Wzory do obliczania parametréw technologicznych przy wierceniu i gwintowaniu

Zaleznos¢ predkosci obrotowej od predkosci obwodowej i Srednicy narzedzia

Predkosc¢ skrawania V,[m/min] Sita skrawania przypadajgca na jedno ostrze F_[N]
di XmTXn dy X fo X k.
Ve =—r—"— F,=——
1000 2
Predkos¢ obrotowa wrzeciona n [obr/min] Moc P [kW]
1000 X v, Mg x2XxXmxn
" xn ~ 60000
Predkos$¢ posuwu V, [mm/min] Objasnienia:

d, - srednica nominalna narzedzia [mm]
® przy gwintowaniu

v, - predkos¢ skrawania [m/min]
vf =pXn
n - predko$c¢ obrotowa wrzeciona [obr/min]
e przy wierceniu
p - skok gwintu [mm]

Vr = fo XN
P - moc [kW]
P ) |
°7" n Vv, - predko$¢ posuwu [m/min]

Moment obrotowy przy gwintowaniu M, [Nm] f, - posuw na obrot [mm/obr]

v p2 % dy X k, k. - opor wtasciwy obrabianego materiatu [MPa]
¢ 8000 M, - moment obrotowy przy gwintowaniu [Nm]
Moment obrotowy przy wierceniu M, [Nm] z - liczba ostrzy
F.xzxd
M ="

4000
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10.5. Zalecane srednice pretow do nacinania gwintéw narzynkami

GWINT  od GWINT  od GWINT ~ od GWINT  od
G-1/8" 9,62
M 1 0,96 M15x1 14,88 G-1/4" 13,03 No5-44 3,10
M 1,1 1,05 M156x1,5 = 14,85 G- 3/8" 16,54 No6-40 3,42
M1,2 1,15 M16x1 15,88 G-1/2" 20.81 No8-36 4,08
M 1,4 1,35 M16x1,5 | 15,85 _5/8" 2277 No 10-32 4,73
. G-5/8 ,
M 1,6 1,55 M17x1 16,88 G-3/4" 2630 No12-28 5,38
M17x1,5 16,85 '
M1,8 1,75 241 ' G-7/8" 30,06 1/4-28 6,24
M18x1 17,88 ’
M 2 1,95 e R4 G-1" 33,07 5/16-24 7,82
M 2.2 2,15 M2 | 1782 G-1.1/8" 37,72 3/8-24 | 9,41
M 2,5 2,42 M20x1 19'88 G-1.1/4" 41,73 7/16-20 10,98
M3 2,92 M20x1.5 19,85 G-1.3/8" 44,14 1/2-20 @ 12,56
M 3,5 3,41 M20x2 1982 G-1.1/2" 47,62 9/16- 18 | 14,14
3,90 X ' " 5/8-18 15,73
M 4 , M22x1 2188 G-1.3/4" 5357 "
M 4.5 4,40 M22x1,5 = 21.85 G-2" 59,43 3/4-16 18,89
M5 4,90 M22x2 21,82 G-2.1/4" 65,49 7/8-14 | 22,05
M7 6,88 M24x1,5 23,85 1.1/8 -12| 28,38
M8 7,86 M24x2 23,82 B SW 1.1/4-12 31,55
ol | i
M 10 , M25x1,5 = 24,85 A2 - ,
' ; GWINT 2d
M 11 10,85 M25x2 24,82
M 12 11,83 M26x1,5 25,85 1/8 - 40 3,09
M 14 13,82 M27x1 26,88 |3/16-24 4,66
M 16 15,82 M27x1,5 26,85 1/4 - 20 6,24
M 18 17,79 M27x2 26,82 | 5116-18 7,82
s [oOre et
M 22 : x1, , 7116-14| 10,98
Mo oz Mmse e gz e |SWNT T
M 27 ) X ) 9/16-121 14,14 R-1/8" 948
M 30 29,73 M30x1,5 29,85 5/8 - 11 15,72 R-1/4" 12,78
M 33 32,73 M30x2 | 29,82 13/4-10 18,89 R-3/8" | 16.26
35.70 M30x3 29,76 . )
M 36 ) 7/8-9 22,10 R-1/2" | 2044
M 39 38,70 M32x1,5 | 31,85 1-8 25.27 w| 25
M 42 2168 M32x2 31,82 ; R-3/4" | 2585
M a8 4766 M33x2 | 32.82 N PT
NIES 5166 M33x3 32,76
M 56 55,65 Mggﬂ g 2‘5"32 GWINT  od
m 22 22’22 M36x2 | 35,82 1/8" 9,99 B S F
) M36x3 35,76 1/4" 13.26
e ore2 M391s 3685 e 1667 GWINT | 8
Maox2  38.82 12 20,71 3/16-32 4,76
M F M39x3 38,76 Y o 1/4-26 6,25
M40x1,5 | 39,85 : ggﬁ p 32 ;’if
M40x2 39,82 - .
Sty 2e M40x3 39,76 U N ‘ 7116 -18 10,99
‘M3,5x0,5 3,43 M42x1,5 = 41,85 ; ﬁs- 1166 1 ‘21,5132
M4x0,5 3,02 M42x2 41,82 - ,
M4,5x0,5 443 M42x3 41,76 GWINT ~ od 5/8-14 | 1573
IM5x0,5 4,92 M45x1,5 = 44,85 No5-40 3,09 3/4-12 | 18,89
M5x0,75 4,91 M45x2 44,82 No 6 - 32 3,41 718 - 11 22,11
IM5,5x0,5 5,43 M45x3 44,76 No8-32 407 1-10 25,28
M5,5x0,75 5,42 M48x1,5 = 47,85 No10-24 471
‘M6X0,5 5,92 M48x2 47,82 No 12 - 24 537
M6X0,75 5,90 M48x3 47,76 1/4 - 20 6.22
M7x0,75 6,90 M48x4 | 47,73 516-18  7.80 P
M8x0,5 7.92 M50x1,5 = 49,85 3/8. 16 937 g
IM8x0,75 7,90 M50x2 49,82 T i
M8x1 7,88 M50x3 49,76 T 1259 GWINT g
IM9x0,75 8,90 M52x1,5 | 51,85 016-12 | 1410 a
MOx1 8,88 M52x2 51,82 - ,
5/8 - 11 15,68 Pg 7 12,40
IM10x0,75 9,90 M52x3 51,76 h o 1210
M10x1 9,88 M52x4 51,73 CENCRt o 9 ,
M10x1,25 9,86 M55x1,5 = 54,85 7/8-9 22,00 Pg11 | 18,50
M11x0,75 10,91 M55x2 54,82 1-8 25,16 Pg 13,5 20,30
M11x1 10,88 M55x3 54,76 1.1/8-7 28,31 Pg 16 22,40
M12x1 11,88 M55x4 54,73 1.1/4-7 | 31,49 Pg21 28,15
M12x1,25 11,86 M56x1,5 55,85 1.3/8-6 | 34,63 Pg29 36,85
M12x1,5 = 11,85 M56x2 55,82 11/2-6 | 37,80 Pg36 46,85
IM14x1 13,88 M56x3 55,76 13/4-5 | 4412 Pg42 | 53,85
M14x1,5 = 13,85 M56x4 55,73 2-41/2 | 5045 Pg48 59,15
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10.6. Zaleznos$¢ predkosci obrotowej od predkosci obwodowej i Srednicy narzedzia

Cd, V =p-din/1000
[mm] [m/min]

2 3 4 5 6 8 10 12 15 18 20 25 30 35 40

3 212 | 318 | 424 | 531 | 637 | 849 | 1061 | 1273 | 1592 | 1910 | 2122 | 2653 | 3183 | 3714 | 4244
3,5 182 | 273 | 364 | 455 | 546 | 728 | 909 | 1091 | 1364 | 1637 | 1819 | 2274 | 2728 | 3183 | 3638
4 159 | 239 | 318 | 398 | 477 | 637 | 796 | 955 | 1194 | 1432 | 1592 | 1989 | 2387 | 2785 | 3183
4,5 141 | 212 | 283 | 354 | 424 566 | 707 | 849 | 1061 | 1273 | 1415 | 1768 | 2122 | 2476 | 2829
5 127 | 191 | 255 | 318 | 382 | 509 | 637 | 764 | 955 | 1146 | 1273 | 1592 | 1910 | 2228 | 2546
6 106 | 159 | 212 | 265 | 318 | 424 | 531 | 637 | 796 | 955 | 1061 | 1326 | 1592 | 1857 | 2122
7 91| 136 | 182 | 227 | 2713 364 | 455 | 546 | 682 | 819 | 909 | 1137 | 1364 | 1592 | 1819
8 80 | 19 | 159 | 199 | 239 318 | 398 | 477 | 597 | 716 | 796 | 995 | 1194 | 1393 | 1592
9 71| 106 | 141 | 177 | 212 | 283 | 354 | 424 | 531 | 673 | 707 | 884 | 1061 | 1238 | 1415
10 64 95 | 127 | 159 | 191 255 | 318 | 382 | 477 | 573 | 637 | 796 | 955 | 1114 | 1273
11 58 87 | M6 | 145 | 174 | 231 | 289 | 347 | 434 | 521 | 579 | 723 | 868 | 1013 | 1157
12 53 80 | 106 | 133 | 159 | 212 | 265 | 318 | 398 | 477 | 531 | 663 | 796| 928 | 1061
14 45 68 91 14 | 136 182 | 227 | 273 | 341 | 409 | 455 | 568 | 682 | 796 | 909
16 40 60 80 99 | 19 159 | 199 | 239 | 208 | 358 | 398 | 497 | 597 | 696 | 796
18 35 53 71 88 | 106 141 | 177 | 212 | 265 | 318 | 354 | 442 | 531 | 619 | 707
20 32 48 94 80 95 127 | 159 | 191 | 239 | 286 | 318 | 398 | 477 | 557 | 637
22 29 43 58 72 87 116 | 145 | 174 | 217 | 260 | 289 | 362 | 434 | 506 | 579
24 27 40 53 66 80 106 | 133 | 159 | 199 | 239 | 265 | 332 | 398 464 | 531
27 24 35 47 59 71 94 | M8 | 141 | 177 | 212 | 236 | 295 | 354 | 413 | 472
30 21 32 42 53 64 85 | 106 | 127 | 159 | 191 | 212 | 265 | 318 | 371 | 424
33 19 29 39 48 58 77 9 | 116 | 145 | 174 | 193 | 241 | 289 | 338 | 386
36 18 27 35 44 53 71 88 | 106 | 133 | 159 | 177 | 221 | 265| 309 | 354
39 16 24 33 41 49 65 82 98 | 122 | 147 | 163 | 204 | 245 286 | 326
42 15 23 30 38 45 61 76 91 114 | 136 | 152 | 189 | 227 | 265 | 303
45 14 21 28 35 42 57 71 85 | 106 | 127 | 141 | 177 | 212 | 248 | 283
48 13 20 27 33 40 53 66 80 99 | 119 | 133 | 166 | 199 | 232 | 265
52 12 18 24 31 37 49 61 73 92 | M0 | 122 | 153 | 184 | 214 | 245

ZALEZNOSC WYTRZYMALOSCI Rm, HRC, HB, HV 10

Rm Rm Rm

[MPa] HRC HB | HV 10 [MPa] HRC HB | HV 10 [MPa] HRC HB | HV 10
240 71 75 690 204 215 1360 43 402 423
255 76 80 705 209 220 1400 44 413 434
270 81 85 720 214 225 1440 45 424 446
285 86 90 740 219 230 1480 46 435 458
305 90 95 755 223 235 1530 47 449 473
320 95 100 770 228 240 1570 48 460 484
335 100 105 785 233 245 1620 49 472 497
350 105 110 800 22 238 250 1680 50 488 514
370 109 115 820 23 242 255 1730 51 501 527
385 114 120 835 24 247 260 1890 52 517 544
400 119 125 860 25 255 268 1845 53 532 560
415 124 130 870 26 258 272 1910 54 549 578
430 128 135 900 27 266 280 1980 55 567 596
450 133 140 920 28 273 287 2050 56 584 615
465 138 145 940 29 278 293 2140 57 607 639
480 143 150 970 30 287 302 58 622 655
495 147 155 995 31 295 310 59 675
510 152 160 1020 32 301 317 60 698
530 157 165 1050 33 311 327 61 720
545 162 170 1080 34 319 336 62 745
560 166 175 1110 35 328 345 63 773
575 171 180 1140 36 337 355 64 800
595 176 185 1170 37 346 364 65 829
610 181 190 1200 38 354 373 66 864
625 185 195 1230 39 363 382 67 900
640 190 200 1260 40 372 392 68 940
660 195 205 1300 41 383 403

675 199 210 1330 42 393 413
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10.7. Wymiary graniczne $rednicy podziatowej gwintu wewnetrznego

Gwint metryczny 1ISO

Informacje techniczne

Gwint amerykanski zunifikowany UNC i UNF

Wymiar Wymiar
nominalny 6H 6G nominalny 2B /3B 2B 3B
M MF min max min max UNC UNF min max max
M2 1,740 1,830 1,759 1,849 No 5-40 2,764 2,847 2,827
M 2,2 1,908 2,003 1,928 2,023 No 5-44 2,799 2,880 2,860
M 2,5 2,208 2,303 2,228 2,323 No 6-32 2,990 3,084 3,058
M3 2,675 2,775 2,695 2,795 No 6 -40 3,094 3,180 3,157
M 3,5 3,110 3,222 3,131 3,243 No 8-32 3,650 3,746 3,721
M 4 3,545 3,663 3,567 3,685 No 8-36 3,708 3,800 3,777
M 4x0,5 3,675 3,775 3,695 3,795 No 10 - 24 4,138 4,247 4,219
M 4,5 4,013 4,131 4,035 4,153 No 10 - 32 4,310 4,409 4,384
M5 4,480 4,605 4,504 4,629 No 12 -24 4,798 4,910 4,882
M 5x0,5 4,675 4,775 4,695 4,795 No 12 - 28 4,897 5,004 4,976
M 6 5,350 5,500 5,376 5,526 1/4 - 20 5,524 5,648 5,616
M 6x0,75 5,513 5,645 5,535 5,667 1/4 - 28 5,761 5,870 5,842
M7 6,350 6,500 6,376 6,526 5/16 - 18 7,021 7,155 7,120
M8 7,188 7,348 7,216 7,376 5/16 - 24 7,249 7,371 7,341
M 8x0,75 7,513 7,645 7,535 7,667 3/8-16 8,494 8,639 8,603
M 8x1 7,350 7,500 7,376 7,526 3/8 - 24 8,837 8,961 8,931
M9 8,188 8,348 8,216 8,376 7/16 - 14 9,934 10,089 10,051
M 10 9,026 9,206 9,058 9,238 7116 - 20 10,287 10,424 10,391
M 10x0,75 9,513 9,645 9,535 9,667 1/2-13 11,430 11,595 11,552
M 10x1 9,350 9,500 9,376 9,526 1/2 - 20 11,874 12,017 11,981
M 10x1,25 9,188 9,348 9,216 9,376 9/16 - 12 12,913 13,086 13,043
M 12 10,863 11,063 10,897 11,097 9/16 - 18 13,371 13,520 13,482
M 12x1 11,350 11,510 11,376 11,536 5/8 - 11 14,376 14,559 14,514
M12x1,25 | 11,188 11,368 11,216 11,396 5/8-18 14,958 15,110 15,072
M 12x1,5 11,026 11,216 11,058 11,248 3/4-10 17,399 17,595 17,544
M 14 12,701 12,913 12,739 12,951 3/4-16 18,019 18,184 18,143
M 14x1,5 13,026 13,216 13,058 13,248 7/8 -9 20,391 20,599 20,546
M 16 14,701 14,913 14,739 14,951 7/8 - 14 21,026 21,224 21,181
M 16x1,5 15,026 15,216 15,058 15,248 1-8 23,338 23,561 23,505
M 18 16,376 16,600 16,418 16,642 1-12 24,026 21,224 24171
M 18x1,5 17,026 17,216 17,058 17,248 1.1/8-7 26,218 26,457 26,398
M 20 18,376 18,600 18,418 18,642 1.1/8-12 27,201 21,224 27,351
M 20x1,5 19,026 19,216 19,058 19,248 1.1/4 -7 29,393 29,637 29,576
M 20x2 18,701 18,913 18,739 18,951 1.1/4-12 30,376 24,219 30,528
M 22 20,376 20,600 20,418 20,642 1.3/8 -6 32,174 32,438 32,372
M 22x1,5 21,026 21,216 21,058 21,248 1.3/8-12 33,551 27,399 33,706
M 24 22,051 22,316 22,099 22,364 1.1/2-6 35,349 35,616 35,550
M 24x1,5 23,026 23,226 23,058 23,258 1.1/2-12 36,726 36,937 36,886
M 24x2 22,701 22,925 22,739 22,963 1.3/4 -5 41,151 41,445 41,372
M 26x1,5 25,026 25,226 25,058 25,258 2-4.1/2 47,135 47,450 47,371
M 27 25,051 25,316 25,099 25,364
M27x15 | 26,026 | 26,226 | 26,058 | 26,258 Gwint rurowy walcowy G
M 27x2 25,701 25,925 25,739 25,963
M 28x1,5 27,026 27,226 27,058 27,258 Wymiar
M 30 27,727 28,007 27,780 28,060 nominalny min max
M 30x1,5 29,026 29,226 29,058 29,258
M 30x2 28,701 | 28,925 | 28,739 | 28963 G-1/16" 7 142 7249
M32x1,5 | 31,026 | 31226 | 31058 | 31,258 G-1/8" 9147 0954
M 32x2 30,701 | 30,925 | 30,739 | 30,963 G-1/4” 12301 12426
M 33 30,727 31,007 30,780 31,060 G-3/8" 15.806 15.931
M33x1,5 | 32,026 | 32226 | 32,058 | 32,258 G-1/2" 19793 19935
M 33x2 31,701 | 31,925 | 31,739 | 31,963 G-5/8" 21749 21891
M 36 33,402 | 33,702 | 33,462 | 33,762 G-3/4” 25279 25,421
M36x1,5 | 35026 | 35226 | 35058 | 35258 G-7/8" 29,039 29.181
M 36x2 34,701 | 34,925 | 34,739 | 34,963 G-1" 31770 31950
M 36x3 34,051 | 34,316 | 34,099 | 34,364 G-1.1/8" 36.418 36598
M 39 36,402 36,702 36,462 36,762 G-1.1/4” 40.431 40611
M39x1,5 | 38,026 | 38226 | 38,058 | 38,258 G-13/8" 49844 43024
M 39x2 37,701 | 37,925 | 37,739 | 37,963 G-1.1/2" 46324 46,504
M 39x3 37,0561 | 37,316 | 37,099 | 37,364 G-1.3/4" 52267 52,447
M40x1,5 | 39,026 | 39226 | 39,058 | 39,258 G2 58 135 58 315
M 42 39,077 39,392 39,140 39,455 ’ '
M 42x1,5 41,026 41,226 41,058 41,258
M 42x2 40,701 40,925 40,739 40,963
M 42x3 40,051 40,316 40,099 40,364
M 45 42,077 42,392 42,140 42,455
M 45x1,5 44,026 44,226 44,058 44,258
M 45x2 43,701 43,925 43,739 43,963
M 45x3 43,051 43,316 43,099 43,364
M 48 44752 45,087 44,823 45,158
M 48x1,5 47,026 47,238 47,058 47,270
M 48x2 46,701 46,937 46,739 46,975
M 48x3 46,051 46,331 46,099 46,379
M 52 48,752 49,087 48,823 49,158
M 52x2 50,701 50,937 50,739 50,975
M 52x3 50,051 50,331 50,099 50,379
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3.2. Kierunek Ciecia: Prawotngce D Lewotngce D
3.3. Chtodzenie: Zewnetrzne D Wewnetrzne D Bez chtodzenia D
3.4. Chwyt: DIN-6535-HA D DIN-6535-HB D DIN-65350HE D
4. Maszyna:
4.1.Typ Maszyny: ......ccoceeevvveeeeennenn
4.2. Typ/wielko$¢ wrzeciona: ................
4.3. Moc maszyny[kW]: ...,
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v rdl Aq® Informacje techniczne

Wykaz indeksow

11. Spis indekséw
NDEX A stona

A1-220001 M 95 C2-518801 M 25 D2-121101 G 70 E1-131001 M 30 N1-164001 MF 116
A1-220001 M 96 C2-591101 M 21 D2-121101 RP/RC 74 E1-131001 MF 52 N1-164001 MF 17
A1-220001 MF 101 C2-923105 UNC 87 D2-121101  RP/RC 74 E1-131001 MF 53 N1-164001 MF 118
A1-220001 MF 102 C2-923105 UNF 88 D2-121101 NPT 75 E1-131001 MF 54 N1-164001 G 121
A1-220001 MF 103 C4-111101 M 19 D2-121101  NPTF 76 E1-131001 UNC 61 N2-188001 M 115
A1-220001 UNF 106 C4-111102 M 19 D2-121101  NPSF 7 E1-131001 UNF 65 N2-188001 MF 116
A1-220001 G 107 C4-115001 M 24 D2-123X01 M 18 E1-131001 G 72 N2-188001 MF 17
A1-220001 BSF M C4-115001  MF 43 D2-123X01  MF 37 E1-231001 M 30 N2-188001 MF 118
A1-220002 M 95 C4-115301 M 29 D2-123X01  MF 39 E2-141401 G 71 N2-188001 G 121
A1-222001 MF 101 C4-115301  MF 50 D2-123X01 G 69 _ NUT-TAP M 31
A1-222001 MF 102 C4-115901 M 24 D2-125501 MF 49 NUT-TAP MF 55
A1-222001 MF 103 C4-115901  MF 43 D2-145501 M 27 F1-151001 MF 27) _
A1-222001 UNF 106 C4-118M01 M 15 D2-145501 MF 49 F1-151001 MF 56
A1-222001 G 107 C4-118M01 M 15 D2-211101 M 20 F1-151001 MF 57 P0-130000-10208 218
A1-222001 BSF 11 C4-118M01  MF 35 D2-221101 M 20 F1-151001 G 73 P0-130000-10312 218
A1-230001 M 95 C4-118M01  UNC 58 D2-505601 M 27 F1-251001 M 32 P0-130000-10316 218
A1-230001 M 96 C4-118M01  UNF 62 D2-505601 MF 49 F1-251001 MF 56 P0-130000-10322 218
A1-230001 UNC 105 C4-118M01 EGM 79 D2-511101 M 22 F1-251001 MF 57 P0-130000-10327 218
A1-230001 BSW 110 C4-118M01 EG UNC 80 D2-511101  MF 41 _ P0-133000-00300 219
A1-230002 M 95 C4-118M01 EG UNF 81 D2-511101  MF 42 P0-133000-00600 219
A1-233001 M 95 C4-118M02 M 15 D2-511101  UNC 60 G1-031001 M 34 P0-133000-00890 219
A1-233001 M 96 C4-118M61 M 15 D2-511101  UNF 64 G1-051001 M 33 P0-133000-01290 219
A1-233001 UNC 105 C4-118M61 MF 35 D2-511101 G 70 G1-701002 TR 82 P0-133000-01690 219
A1-233001 BSW 110 C4-121101 M 19 D2-511101  BSW 78 G1-751002 TR 82 P0-133000-02290 219
A1-233002 M 95 C4-121102 M 19 D2-511103 M 22 _ P0-133000-02790 219
A1-260001 M 97 C4-125551 M 27 D2-511104 M 22 P0-136000-00121 219
A1-260001 MF 101 C4-125551  MF 48 D2-511121 M 23 MI-0206053-0050 M/MF 92 P0-136000-00123 219
A1-260001 MF 102 C4-125901 M 24 D2-511801 M 26 MI-0206053-0050-IK M/MF 92 PMW-1300 220
A1-260001 MF 102 C4-125901  MF 43 D2-511801 MF 46 MI-0306073-0070 M/MF 92 PMW-2000 220
A1-260001 MF 103 C4-145551 M 27 D2-511801 MF 47 MI-0306073-0070-IK M/MF 92 PMW-3000 220
A1-260001 G 107 C4-145551  MF 48 D2-513X01 M 18 MI-0306093-0080 M/MF 92 _
A1-261001 MF 101 C4-145561 M 27 D2-513X01  MF 37 MI-0306093-0080-IK M/MF 92
A1-262001 MF 103 C4-145561 MF 48 D2-513X01  MF 39 MI-0306103-0050 M/MF 92 R-0GSS-HSK-63/A50 OGSS 181
A1-262001 G 107 C4-505901 M 24 D2-513X01 UNC 59 MI-0306103-0050-IK M/MF 92 R-A20/ER16 A 191
A1-270001 M 97 C4-505901 MF 43 D2-513X01  UNF 63 MI-0406103-0075 M/MF 92 R-A32/ER25 A 191
A1-273001 M 97 C4-511101 M 21 D2-513X01 G 69 MI-0406103-0075-IK M/MF 92 R-A50/ER40 A 191
A1-320001 PG 112 C4-511102 M 21 D2-518801 M 26 MI-0406103-0100 M/MF 92 R-C-BT-30/45 C 200
A1-322001 PG 112 C4-525301 M 29 D2-518801 MF 46 MI-0406103-0100-IK M/IMF 92 R-C-BT-30/45-IK C 200
A2-202801 G 108 C4-525301  MF 50 D2-518801 MF 47 MI-0406143-0100 M/MF 92 R-C-BT-30/60 C 200
A2-203801 M 98 C4-525351 M 29 D2-591101 M 22 MI-0406143-0100-IK M/IMF 92 R-C-BT-30/60-IK C 200
A2-203831 M 99 C4-525351  MF 50 D2-923105 UNC 87 MI-0506143-0125 M/MF 92 R-C-BT-40/45 C 200
A2-205801 G 108 C4-528M01 M 15 D2-923105 UNF 88 MI-0506143-0125-IK M/MF 92 R-C-BT-40/45-IK C 200
A2-225801 G 108 C4-528M01 M 15 D2-923105 G 89 MI-0506193-0125 M/MF 92 R-C-BT-40/60 C 200
A2-235801 M 98 C4-528M01 M 35 D4-115001 M 24 MI-0506193-0125-IK M/MF 92 R-C-BT-40/60-IK C 200
A2-235831 M 99 C4-528M01 UNC 58 D4-115001  MF 44 MI-0606123-0100 M/MF 92 R-C-BT-40/90 C 200
A4-202D51 MF 104 C4-528M01  UNF 62 D4-115301 M 29 MI-0606123-0100-IK M/MF 92 R-C-BT-40/90-IK C 200
A4-202D51 G 109 C4-528M02 M 15 D4-115301  MF 51 MI-0708173-0150 M/MF 92 R-C-BT-50/45 C 200
A4-203D51 M 100 C4-528M51 M 15 D4-115901 M 24 MI-0708173-0150-IK M/MF 92 R-C-BT-50/45-IK C 200
A4-225D51 MF 104 C4-528M51  MF 35 D4-115901  MF 44 MI-0708243-0150 M/MF 92 R-C-BT-50/60 C 200
A4-225D51 G 109 C4-565001 M 24 D4-118M01 M 16 MI-0708243-0150-IK M/MF 92 R-C-BT-50/60-IK C 200
A4-235D51 M 100 C4-565001 MF 43 D4-118M01  MF 36 MI-0808164-0100 M/MF 92 R-C-BT-50/90 C 200
_ C4-655601 MF 48 D4-118M01  UNC 58 MI-0808164-0100-IK MIMF 92 R-C-BT-50/90-IK C 200
C4-655651 M 27 D4-118M01  UNF 62 MI-0808203-0175 M/MF 92 R-C-DIN-30 C 200
C2-111101 M 19 C4-718M01 M 15 D4-118M01 G 68 MI-0808203-0175-IK M/IMF 92 R-C-DIN-30-IK C 200
C2-111101 MF 40 C4-718M01  MF 35 D4-118M01  EGM 79 MI-0808283-0175 M/MF 92 R-C-DIN-40 C 200
C2-111101 UNC 60 C4-718M01 EGM 79 D4-118M01 EG UNC 80 MI-0808283-0175-IK M/MF 92 R-C-DIN-40-IK C 200
C2-111101 UNF 64 C4-718M01 UNC 80 D4-118M01 EG UNF 81 MI-1010214-0150 M/MF 92 R-C-DIN-50 C 200
C2-111101 UNEF 67 C4-718M01  UNF 81 D4-118M61 M 16 MI-1010214-0150-IK M/MF 92 R-C-DIN-50-IK C 200
C2-111101 BSW 78 C4-718M51 M 15 D4-118M61  MF 36 MI-1010273-0200 M/MF 92 R-C-ISO-A-30 C 199
C2-111103 M 19 C4-718M51 M 35 D4-125551 M 27 MI-1010273-0200-IK M/MF 92 R-C-ISO-A-30-IK C 199
C2-111104 M 19 C4-903005 M 85 D4-125551 MF 49 MI-1010393-0200 M/MF 92 R-C-ISO-A-40 C 199
C2-111121 M 23 C4-923005 M 85 D4-125901 M 24 MI-1010393-0200-IK M/MF 92 R-C-ISO-A-40-IK C 199
C2-111801 M 25 C4-923005 MF 86 D4-125901 MF 44 MI-1212274-0200 M/MF 92 R-C-ISO-A-50 C 199
C2-111801 MF 45 C4-923006 M 85 D4-145551 M 27 MI-1212274-0200-IK M/MF 92 R-C-ISO-A-50-IK C 199
C2-113X01 M 17 C4-925005 M 85 D4-145551  MF 49 MI-1414334-0250 M/MF 92 R-C-ISO-B-30 C 199
C2-113X01 MF 38 C4-925005 MF 86 D4-145561 M 27 MI-1414334-0250-IK MIMF 92 R-C-ISO-B-30-IK C 199
C2-113X01 UNC 59 C4-945055 M 85 D4-145561 MF 49 MI-1414484-0250 M/MF 92 R-C-ISO-B-40 C 199
C2-113X01 UNF 63 C4-945055 M 85 D4-505901 M 24 MI-1414484-0250-IK M/IMF 92 R-C-ISO-B-40-IK C 199
C2-113X01 UNEF 66 C4-945065 M 85 D4-505901  MF 44 MI-1616336-0150 M/MF 92 R-C-ISO-B-50 C 199
C2-118801 M 25 C9-125F01 M 28 D4-525301 M 29 MI-1616336-0150-IK M/MF 92 R-C-ISO-B-50-IK C 199
C2-118801 MF 45 C9-125F51 M 28 D4-525301 MF 51 MI-1616403-0300 M/MF 92 R-ER11-13BOX 209
C2-121101 M 19 C9-135F01 M 28 D4-525351 M 29 MI-1616403-0300-IK M/MF 92 R-ER16 ER 192
C2-121101 MF 40 C9-135F51 M 28 D4-525351 MF 51 MI-1616583-0300 M/MF 92 R-ER16-10BOX 209
C2-121101 NPT 75 _ D4-528M01 M 16 MI-1616583-0300-IK M/MF 92 R-ER20 ER 192
C2-123X01 M 17 D4-528M01  MF 36 MI-2020416-0200 M/MF 92 R-ER20-12BOX 209
C2-123X01 MF 38 D2-111101 M 20 D4-528M01  UNC 58 MI-2020416-0200-IK M/MF 92 R-ER25 ER 192
C2-125501 M 27 D2-111101  MF 41 D4-528M01  UNF 62 MI-2020434-0300 M/MF 92 R-ER25-15BOX 209
C2-125501 MF 48 D2-111101  MF 42 D4-528M01 G 68 MI-2020434-0300-IK M/MF 92 R-ER32 ER 192
C2-145501 M 27 D2-111101  UNC 60 D4-528M01 EG M 79 _ R-ER32-18BOX 209
C2-145501 MF 48 D2-111101  UNF 64 D4-528M51 M 16 R-ER40 ER 192
C2-211101 M 19 D2-111101 G 70 D4-528M51  MF 36 N1-111001 M 115 R-ER40-23BOX 209
C2-221101 M 19 D2-111101  BSW 78 D4-565001 M 24 N1-111001 MF 116 R-ER50 ER 192
C2-505601 M 27 D2-111103 M 20 D4-565001  MF 44 N1-111001 MF 117 R-ERC16 ERC 193
C2-505601 MF 48 D2-111104 M 20 D4-655601 MF 49 N1-111001 MF 118 R-ERC20 ERC 193
C2-511101 M 21 D2-111121 M 23 D4-655651 M 27 N1-111001 G 121 R-ERC25 ERC 193
C2-511101 MF 40 D2-111801 M 26 D4-718M01 M 16 N1-121001 M 115 R-ERC32 ERC 193
C2-511101 UNC 60 D2-111801 MF 46 D4-718M01  MF 36 N1-121001 MF 116 R-ERC40 ERC 193
C2-511101 UNF 64 D2-111801 MF 47 D4-718M01  UNC 80 N1-121001 MF 117 R-ERC50 ERC 193
C2-511101 UNEF 67 D2-113X01 M 18 D4-718M01 EG UNF 81 N1-121001 MF 118 R-ERCG16 ERG 194
C2-511101 BSW 78 D2-113X01  MF 37 D4-718M51 M 16 N1-121001 UNC 119 R-ERCG20 ERG 194
C2-511103 M 21 D2-113X01  MF 39 D4-718M51  MF 36 N1-121001 UNF 120 R-ERCG25 ERG 194
C2-511104 M 21 D2-113X01  UNC 59 D4-903005 M 85 N1-121001 G 121 R-ERCG32 ERG 194
C2-511121 M 23 D2-113X01  UNF 63 D4-923005 M 85 N1-121001 R 122 R-ERCG40 ERG 194
C2-511801 M 25 D2-113X01 G 69 D4-923005 MF 86 N1-121001 BSW 123 R-ERG16 ERG 194
C2-511801 MF 45 D2-115001 M 27 D4-923006 M 85 N1-121001 BSF 124 R-ERG20 ERG 194
C2-513X01 M 17 D2-118801 M 26 D4-925005 MF 86 N1-121001 NPT 125 R-ERG25 ERG 194
C2-513X01 MF 38 D2-118801  MF 46 D9-125F01 M 28 N1-141001 M 115 R-ERG32 ERG 194
C2-513X01 UNC 59 D2-118801 MF 47 D9-125F51 M 28 N1-141001 MF 116 R-ERG40 ERG 194
C2-513X01 UNF 63 D2-121101 M 20 D9-135F01 M 28 N1-141001 MF 117 R-FR19/13 FZA 190
C2-513X01 UNEF 66 D2-121101 M 41 D9-135F51 M 28 N1-141001 MF 118 R-FR31/19 FZA 190

C2-518801 MF 45 D2-121101  MF 42 N1-164001 M 115 R-FR48/31 FZA 190



FAI'IA=I® Informacje techniczne

Spis indeksow

R-FR60/48 FZA 190 R-OGK-MK3/FZ31-A  OGK 183 R-U20/D3 R 195 V0-103000-6525 214 _
R-FZ13 FzZ 189 R-OGK-MK4/FZ48 OGK 183 R-U20/D3,5 R 195 V0-200000-0050 214

R-FZ19 FZ 189 R-OGK-MK4/FZ48-A  OGK 183 R-U20/D4 R 195 V0-200000-0063 214 W1-011021 151
R-FZ31 FzZ 189 R-OGK-MK5/FZ60 OGK 183 R-U20/D4,5 R 195 V0-200000-0071 214 W1-641010-0420 WST 148
R-FZ48 FZ 189 R-OGK-MK5/FZ60-A  OGK 183 R-U20/D5 R 195 V0-200000-0080 214 W1-641020-0630 WST 148
R-FZ60 Fz 189 R-OGK-TR20/FZ19 OGK 183 R-U20/D5,5 R 195 V0-200000-0090 214 W1-641030-0638 WST 148
R-FZA19/JT2 219 R-OGK-TR28/FZ19 OGK 183 R-U20/D6 R 195 V0-200000-0100 214 W1-642030-0636 WST 148
R-FZA19/JT6 219 R-OGK-TR28/FZ31 OGK 183 R-U20/D6,5 R 195 V0-211130-0206 215 W1-642040-0637 WST 148
R-FZA31/JT6 219 R-OGK-TR36/FZ19 OGK 183 R-U20/D7 R 195 V0-211130-0206 216 W1-645030-0636 WST 148
R-FZS13 FZS 188 R-OGK-TR36/FZ31 OGK 183 R-U20/D7,5 R 195 V0-211130-0206 217 W1-645040-0637 WST 148
R-FZS19 FZS 188 R-OGK-TR36/FZ48 OGK 183 R-U20/D8 R 195 V0-211130-0306 215 W1-648010-0420 WST 148
R-FZS31 FZS 188 R-OGK-TR36/FZ60 OGK 183 R-U20/D8,5 R 195 V0-211130-0306 216 W1-648020-0630 WST 148
R-FZS48 FZS 188 R-OGK-TR48/FZ48 OGK 183 R-U20/D9 R 195 V0-211130-0306 217 W1-648030-0638 WST 148
R-FZS60 FZS 188 R-OGK-TR48/FZ60 OGK 183 R-U20/D9,5 R 195 V0-211130-0406 215 W2-003012 150
R-MS-1-D12 MS 178 R-OGK-VDI20/FZ19 OGK 185 R-U25/D10 R 195 V0-211130-0406 216 W2-003013 150
R-MS-2-W25 MS 178 R-OGK-VDI20/FZ31 OGK 185 R-U25/D10,5 R 195 V0-211130-0406 217 W2-101811 WK 145
R-MS-3-HSK100A MS 178 R-OGK-VDI25/FZ19 OGK 185 R-U25/D11 R 195 V0-211130-0607 215 W2-101811 WK 146
R-MS-3-HSK100A-MQLMS 179 R-OGK-VDI25/FZ31 OGK 185 R-U25/D11,5 R 195 V0-211130-0607 216 W2-101811 WK 147
R-MS-3-HSKG3A MS 178 R-OGK-VDI30/FZ19 OGK 185 R-U25/D12 R 195 V0-211130-0607 217 W2-103811 WK 145
R-MS-3-HSK63A-MQL MS 179 R-OGK-VDI30/FZ31 OGK 185 R-U25/D12,5 R 195 V0-211130-0707 215 W2-103811 WK 146
R-MS-3-HSK80A MS 178 R-OGK-VDI40/FZ19  OGK 185 R-U25/D13 R 195 V0-211130-0707 216 W2-103811 WK 147
R-MS-3-HSK80A-MQL MS 179 R-OGK-VDI40/FZ31 OGK 185 R-U25/D13,5 R 195 V0-211130-0707 217 W9-001014 150
R-MS-3-W25 MS 178 R-OGK-VDI40/FZ48  OGK 185 R-U25/D14 R 195 V0-211130-0808 215 W9-054011 152
R-MS-4-HSK100A MS 178 R-OGK-VDI50/FZ48  OGK 185 R-U25/D14,5 R 195 V0-211130-0808 216 W9-054012 152
R-MS-4-HSK100A-MQLMS 179 R-OGK-W20/FZ19 OGK 186 R-U25/D15 R 195 V0-211130-0808 217 W9-604013 WK 129
R-MS-4-HSK63A MS 178 R-OGK-W20/FZ31 OGK 186 R-U25/D15,5 R 195 V0-211130-0909 215 W9-604013 WK 130
R-MS-4-HSK63A-MQL MS 179 R-OGK-W25/FZ19 OGK 186 R-U25/D16 R 195 V0-211130-0909 216 W9-604013 WK 131
R-MS-4-HSK80A MS 178 R-OGK-W25/FZ31 OGK 186 R-U25/D3 R 195 V0-211130-0909 217 W9-604013 WK 132
R-MS-4-HSK80A-MQL MS 179 R-OGK-W32/FZ19 OGK 186 R-U25/D3,5 R 195 V0-211130-1010 215 W9-604013 WK 133
R-MS-4-W25 MS 178 R-OGK-W32/FZ31 OGK 186 R-U25/D4 R 195 V0-211130-1010 216 W9-604013 WK 134
R-MS-5-HSK100A MS 178 R-OGK-W32/FZ48 OGK 186 R-U25/D4,5 R 195 V0-211130-1010 217 W9-604033 WK 129
R-MS-5-HSKG3A MS 178 R-OGK-W40/FZ19 OGK 186 R-U25/D5 R 195 V0-211130-1111 215 W9-604033 WK 130
R-MS-5-HSK80A MS 178 R-OGK-W40/FZ31 OGK 186 R-U25/D5,5 R 195 V0-211130-1111 216 W9-604033 WK 131
R-MS-5-W25 MS 178 R-OGK-W40/FZ48 OGK 186 R-U25/D6 R 195 V0-211130-1111 217 W9-604033 WK 132
R-MS-6-W40 MS 178 R-OGN-JT6/RF15-Z OGN 187 R-U25/D6,5 R 195 V0-211130-1212 215 W9-604033 WK 133
R-NT11-SE R 195 R-OGN-JT6/RF23-Z OGN 187 R-U25/D7 R 195 V0-211130-1212 216 W9-604033 WK 134
R-NT16-SE R 195 R-OGN-M20/RF32-Z OGN 187 R-U25/D7,5 R 195 V0-211130-1212 217 W9-604M33 WK 129
R-NT20-SE R 195 R-OGSS-BT40/A20  OGSS 180 R-U25/D8 R 195 V0-211200-1414 215 W9-604M33 WK 130
R-NT25-S R 195 R-OGSS-BT40/A32  OGSS 180 R-U25/D8,5 R 195 V0-211200-1414 216 W9-604M33 WK 131
R-NT40-S R 195 R-OGSS-BT50/A20  OGSS 180 R-U25/D9 R 195 V0-211200-1414 217 W9-604M33 WK 132
R-NT50-S R 195 R-OGSS-BT50/A32  OGSS 180 R-U25/D9,5 R 195 V0-211200-1616 215 W9-604M33 WK 133
R-NTU16-SE R 195 R-OGSS-BT50/A50  OGSS 180 _ V0-211200-1616 216 W9-604M33 WK 134
R-NTU20-SE R 195 R-OGSS-C40/A20 OGSS 182 V0-211200-1616 217 W9-611733 WK 142
R-NTU25-S R 195 R-OGSS-C40/A32 OGSS 182 S§3-100111 A 161 V0-211200-1818 215 W9-611733 WK 143
R-NTU40-S R 195 R-OGSS-C50/A20 OGSS 182 §3-100112 A 161 V0-211200-1818 216 W9-611733 WK 144
R-NTU50-S R 195 R-OGSS-C50/A32 OGSS 182 S§3-100161 A 162 V0-211200-1818 217 W9-61B733 WK 142
R-OGK-BT30/FZ19 OGK 184 R-OGSS-C63/A20 OGSS 182 §3-100162 A 162 V0-211200-2020 215 W9-61B733 WK 143
R-OGK-BT30/FZ31 OGK 184 R-OGSS-C63/A32 OGSS 182 S$3-301161 M 163 V0-211200-2020 216 W9-61B733 WK 144
R-OGK-BT40/FZ19 OGK 184 R-OGSS-C63/A50 OGSS 182 S$3-301161  MF 164 V0-211200-2020 217 W9-624063 WK 135
R-OGK-BT40/FZ31 OGK 184 R-OGSS-C80/A20 OGSS 182 S$3-301161  MF 165 V0-211230-0206 215 W9-624063 WK 136
R-OGK-BT40/FZ48 OGK 184 R-OGSS-C80/A32 OGSS 182 $3-302100 BSW 171 V0-211230-0206 216 W9-624063 WK 137
R-OGK-BT40/FZ60 OGK 184 R-OGSS-C80/A50 OGSS 182 §3-302161 M 163 V0-211230-0206 217 W9-704010 WT 139
R-OGK-BT50/FZ19 OGK 184 R-OGSS-HSK100/A20 OGSS 181 S$3-302161  MF 164 V0-211230-0306 215 W9-704010 WT 140
R-OGK-BT50/FZ31 OGK 184 R-OGSS-HSK100/A32 OGSS 181 §3-302161  MF 165 V0-211230-0306 216 W9-714010 WT 141
R-OGK-BT50/FZ48 OGK 184 R-OGSS-HSK100/A50 OGSS 181 §3-302162 M 163 V0-211230-0306 217 W9-801014 WK 138
R-OGK-BT50/FZ60 OGK 184 R-OGSS-HSK40/A20 OGSS 181 S$3-302162 MF 164 V0-211230-0406 215 W9-900002 WDG 149
R-OGK-C40/FZ19 OGK 186 R-OGSS-HSK40/A32 OGSS 181 S§3-302162 MF 165 V0-211230-0406 216 W9-900002-0000 WDG 208
R-OGK-C40/FZ31 OGK 186 R-OGSS-HSK50/A20 OGSS 181 §3-302171 TR 173 V0-211230-0406 217

R-OGK-C50/FZ19 OGK 186 R-OGSS-HSK50/A32 OGSS 181 §3-302180 G 168 V0-211230-0607 215

R-OGK-C50/FZ31 OGK 186 R-OGSS-HSK63/A20 OGSS 181 S$3-302186  UNC 166 V0-211230-0607 216

R-OGK-C63/FZ19 OGK 186 R-OGSS-HSK63/A32 OGSS 181 S§3-302186  UNF 167 V0-211230-0607 217 Y3-412100 PG 170
R-OGK-C63/FZ31 OGK 186 R-OGSS-ISO40/A20 OGSS 180 S$3-302187 UNC 166 V0-211230-0707 215 Y3-412100 BSW 171
R-OGK-C63/FZ48 OGK 186 R-OGSS-ISO40/A32  OGSS 180 $3-302187  UNF 167 V0-211230-0707 216 Y3-412162 M 163
R-OGK-C80/FZ19 OGK 186 R-OGSS-ISO50/A20 OGSS 180 §3-332100 NPT 172 V0-211230-0707 217 Y3-412162 MF 164
R-OGK-C80/FZ31 OGK 186 R-OGSS-ISO50/A32  OGSS 180 $3-332101  RC/RP 169 V0-211230-0808 215 Y3-412162 MF 165
R-OGK-C80/FZ48 OGK 186 R-OGSS-ISO50/A50 OGSS 180 §3-332102 RC/RP 169 V0-211230-0808 216 Y3-412174 TR 173
R-OGK-DIN30/FZ19  OGK 183 R-OGSS-VDI30/A20 OGSS 181 S$3-332105 RC/RP 169 V0-211230-0808 217 Y3-412180 G 168
R-OGK-DIN30/FZ31  OGK 183 R-OGSS-VDI30/A32 OGSS 181 $3-832100 PG 170 V0-211230-0909 215 Y3-412182 UNC 166
R-OGK-DIN40/FZ19  OGK 183 R-OGSS-VDI40/A20 OGSS 181 _ V0-211230-0909 216 Y3-412182 UNF 167
R-OGK-DIN40/FZ31  OGK 183 R-OGSS-VDI40/A32 OGSS 181 V0-211230-0909 217 Y3-422100 BSW 171
R-OGK-DIN40/FZ48  OGK 183 R-OGSS-W25/A20 OGSS 182 T0-100110-0250 213 V0-211230-1010 215 Y3-422162 M 163
R-OGK-DIN50/FZ19  OGK 183 R-OGSS-W25/A32 OGSS 182 T0-100110-0500 213 V0-211230-1010 216 Y3-422162 MF 164
R-OGK-DIN50/FZ31  OGK 183 R-OGSS-W40/A50 OGSS 182 T0-100110-5000 213 V0-211230-1010 217 Y3-422162 MF 165
R-OGK-DIN50/FZ48  OGK 183 R-OTR-BT40/D25 MS 179 T0-100310-0250 213 V0-211230-1112 215 Y3-422174 TR 173
R-OGK-DIN50/FZ60  OGK 183 R-OTR-BT50/D25 MS 179 T0-100310-0500 213 V0-211230-1112 216 Y3-422180 G 168
R-OGK-HSK100/FZ19 OGK 185 R-OTR-BT50/D25 MS 179 T0-100310-5000 213 V0-211230-1212 215 Y3-422182 UNC 166
R-OGK-HSK100/FZ31 OGK 185 R-OTR-CAT40/D25 MS 179 T0-100410-1000 213 V0-211230-1212 216 Y3-422182 UNF 167
R-OGK-HSK100/FZ48 OGK 185 R-OTR-CAT50/D25 MS 179 T1-030010 157 V0-211230-1414 215 Y3-432100 NPT 172
R-OGK-HSK50/FZ19 OGK 185 R-OTR-CAT50/D25 MS 179 T1-040010 153 V0-211230-1414 216 Y3-432103 RC/RP 169
R-OGK-HSK50/FZ31 OGK 185 R-OTR-ISO40/D25 MS 179 T1-040210 154 V0-211230-1616 215 Y3-432104 RC/RP 169
R-OGK-HSK63/FZ19 OGK 185 R-OTR-ISO40/D25 MS 179 T1-040310 154 V0-211230-1616 216 Y3-450100 PG 170
R-OGK-HSK63/FZ31 OGK 185 R-OTR-ISO50/D25 MS 179 T1-043010 153 V0-211330-1616 217 _
R-OGK-HSK63/FZ48 OGK 185 R-OTR-ISO50/D25 MS 179 T1-044010 156 V0-211330-1818 215

R-OGK-HSK80/FZ19 OGK 185 R-OW-JT2/D8 219 T1-045010 156 V0-211330-1818 216 Z1-007020-0310 206
R-OGK-HSK80/FZ31 OGK 185 R-OW-JT6/D13 219 T2-040010 153 V0-211330-1818 217 Z1-029012-0000 204
R-OGK-HSK80/FZ48 OGK 185 R-RF15/J116 RF 198 T2-043010 153 V0-211330-2020 215 Z1-029112-0000 204
R-OGK-ISO30/FZ19  OGK 184 R-RF15/J117 RF 198 T2-045110 153 V0-211330-2020 216 Z1-031012-0000 205
R-OGK-ISO30/FZ31 OGK 184 R-RF23/J421 RF 198 T2-046010 156 V0-211330-2020 217 Z1-031115-0000 206
R-OGK-ISO40/FZ19  OGK 184 R-RF23/J422 RF 198 T9-100011-0720 155 V0-310000-0205 214 Z1-040011-0000 203
R-OGK-ISO40/FZ31 OGK 184 R-RF32/J441 RF 198 T9-100012-0560 155 V0-310500-0306 214 Z1-085011-0000 203
R-OGK-ISO40/FZ48 OGK 184 R-RF32/J445 RF 198 T9-100013-0400 155 V0-311000-0205 214 Z2-019315-0000 207
R-OGK-ISO40/FZ60 OGK 184 R-TR20 TR 196 _ V0-311500-0306 214 Z2-024315-0000 207
R-OGK-ISO50/FZ19  OGK 184 R-TR32 TR 196 V0-320000-0612 214 Z2-025315-0000 207
R-OGK-ISO50/FZ31 OGK 184 R-TRH20 TRH 197 V0-103000-1605 214 V0-320500-0612 214 Z2-031012-0000 205
R-OGK-ISO50/FZ48  OGK 184 R-TRH20-EK TRH 197 V0-103000-2005 214 V0-321000-0612 214 Z72-065015-0000 208
R-OGK-ISO50/FZ60 OGK 184 R-U20/D10 R 195 V0-103000-2509 214 V0-321500-0612 214 Z2-081015-0000 207
R-OGK-MK2/FZ19 OGK 183 R-U20/D10,5 R 195 V0-103000-3011 214 V0-330000-1420 214 Z2-082015-0000 207
R-OGK-MK2/FZ19-A  OGK 183 R-U20/D11 R 195 V0-103000-3814 214 V0-550000-000 217 Z2-085015-0000 207
R-OGK-MK3/FZ19 OGK 183 R-U20/D11,5 R 195 V0-103000-4518 214 V0-556000-000 217 Z3-200120-0312 210
R-OGK-MK3/FZ19-A OGK 183 R-U20/D12 R 195 V0-103000-5522 214 V0-600000-000 217 Z3-302161-0312 210



