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_ Gwintowniki reczne

Gwint metryczny ISO DIN-13

KPL/3 KPL/2 F
60"
L
bA
| —— = ]
HSS |
L, 1
DIN °
352 o ) R - -
] s T T ¥
Nr1 Nr2 F Nr1 F F
2] 2] (7

Rodzaj materiatu obrabianego

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

Rodzaj powtoki

Nakroj ~2P

| R o ] I
M1 025 325 65 105 25 210 0,75 o - o

M1,1 025 325 65 105 25 210 085 [N o o
M1,2 025 325 65 105 25 210 095 NP o - o
M1,4 0,30 325 80 105 25 2,10 1,10 [ o o

i 1502 (6H) ]
INDEX A1-230001 A1-220001 A1-233001 | |
(] (]

M1,6 035 410 90 10,5 25 210 1,25 FIE)
M1,7 035 410 90 105 25 210 1,35
M1,8 035 410 90 105 25 210 1,45 B0
M2 0,40 36,0 10,0 10,0 2,8 210 1,60
M2,2 045 36,0 9,0 13,0 28 210 1,75 [l
M2,3 040 360 90 130 28 210 1,90
M2,5 0,45 40,0 9,0 150 2,8 210 2,05 F0Zs)

o
o
=g
~

H

M20 2,50 950 32,0 - 16,0 12,00 17,50 [0
M22 2,50 100,0 32,0 - 18,0 14,50 19,50 FHoy2)
M24 3,00 110,0 34,0 - 18,0 14,50 21,00 FHe2ZI)
M27 3,00 110,0 36,0 - 20,0 16,00 24,00 2440

[} [}

[} [}

. .

ooz [ o

0023 . .

oczs [ o

M26 045 40,0 90 150 28 210 215 o o o
M3 050 40,0 110 180 35 270 250 o o o
M35 060 450 130 21,0 40 3,00 290 o o o
M4 070 450 130 21,0 45 340 3,30 o o o
M45 075 500 160 250 60 490 3,70 . . .
M5 080 520 16,0 26,0 60 490 420 o o o
M6 1,00 56,0 180 27,0 60 4,90 5,00 o o o
M7 1,00 560 180 - 60 490 6,00 o o o
M8 125 630 200 - 60 490 680 o o o
M9 125 630 200 - 7,0 550 7,80 o o o
M10 150 70,0 220 - 70 550 850 o o o
M1t 150 700 220 - 80 620 950 . . .
M12 175 80,0 240 - 90 7,00 10,20 BOEEN . . .
M14 200 80,0 260 - 11,0 9,00 12,00 EL o o o
M16 2,00 80,0 27,0 - 120 9,00 14,00 BOEEN . . .
M18 250 950 30,0 - 14,0 11,00 1550 . . .
[ ] [ ] [ ]

[} [} [}

[ ] [ ] [ ]

[} [ ] [}

| 0120 |
| 0140 |
| 0160 |
| 0200 |
[ 0220 |
| 0240 |
[ 0270

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki reczne

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

Rodzaj materiatu obrabianego

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

Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

Nakroj ~2P

I T T =)
A1-230001 A1-220001 A1-233001 _
L ) )

M30 35 126 40 - 22 18

25
M33 35 125 40 - 25 20 295 J . .
M36 40 150 50 - 28 22 320 o o o
M39 40 150 50 - 32 24 350 o o o
M42 45 150 56 - 32 24 375 J . .
M45 45 160 58 - 36 29 405 o . o
M48 50 180 65 - 36 29 430 o o o
M52 50 180 65 - 40 32 470 o o o
Ms6 55 180 70 - 40 32 505 o o o
M60 55 200 70 - 45 35 545 o o o
M64 60 220 75 - 50 39 580 ° 0 0
M68 60 220 75 - 50 39 620 o o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki reczne

Gwint metryczny 1ISO DIN-13

KPL/3-LH KPL/2-LH F-LH
_60°
P
)y -
| — R ]
HSS |
I, 1
DIN :
352 — == - -
] s T T T
Nr1 Nr2 F Nr1 F F
® 3] 3]

Rodzaj materiatu obrabianego

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

Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

Nakroj ~2P

M

A1-270001 A1-260001 A1-273001

M3 050 40 11 18 35 27 25 o s .
M35 060 45 13 21 40 30 29 ) o o
M4 070 45 13 21 45 34 33 . . o
M45 075 50 16 25 60 49 37 o o o
M5 080 50 16 26 60 49 42 . . .
M6 100 56 18 27 60 49 50 o o .
M7 100 56 18 - 60 49 60 o o o
M8 125 63 20 - 60 49 68 . o .
M9 125 63 20 - 70 55 78 ) o o
Mi0 150 70 22 - 70 55 85 . . .
M1 150 70 22 - 80 62 95 0 o o
M2 175 80 24 - 90 70 102 HEN o o o
M14 200 80 26 - 110 90 120 o o o
M16 200 80 27 - 120 90 140 o o o
M18 250 95 30 - 140 11,0 155 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 - 180 145 210 MOZN o o o
M27 3,00 110 36 - 200 160 240 MR o o o
M30 350 125 40 - 220 180 265 O o o o
M33 350 125 40 - 250 20,0 295 [OEEN o o o
M36 400 150 50 - 28,0 220 32,0 o o o
M39 4,00 150 50 - 320 240 350 MOEN o o o
M42 450 150 56 - 32,0 240 375 BN o o o
M45 450 160 58 - 360 290 405 LGN o o o
M48 500 180 65 - 360 290 430 LN o o o
M52 500 180 65 - 40,0 320 47,0 OGN 0 0 0
M56 550 180 70 - 40,0 320 505 MM o o o
M60 550 200 70 - 450 350 545 0 0 o
M64 600 220 75 - 500 390 580 MZIN o o o
M68 600 220 75 - 500 390 620 MLLN o o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




M _ Gwintowniki reczne

Gwint metryczny ISO DIN-13 INOX
KPL/3-P F
60°
P
Y-
| ) RESE
HSSE |
l,
DIN °
352 *'7'*'+'*{ **** [ -
s 3
Nr-P Nr2
(m] (]

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu . E . g

<2,5d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE

Rodzaj powtoki

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 .
M14 200 80 32 1,0 90 120 o o
M16 200 80 32 120 90 140 . o
M18 250 95 40 140 11,0 155 o .
M20 250 95 40 16,0 120 17,5 o o
M22 250 100 40 180 145 195 o o
M24 300 110 50 180 145 21,0 o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Gwintowniki reczne

Gwint metryczny ISO DIN-13 INOX
KPL/3-P F
60°
_P
l; l
e — 'r
HSSE
I
l,
. (“
5 =2
DIN s ©
352 Nr1-P Nr2 F F
Rodzaj materiatu obrabianego El@ IE“E
Typ otworu E g
<25 <25
Rodzaj materiatu HSSE HSSE
Rodzaj powtoki TN2 TN2

M2 0,40 36 10 10 2.8
M2,5 0,45 40 10 10 28
M3 0,50 40 10 18 35
M3,5 0,60 45 11 20 4,0
M4 0,70 45 12 21 45
M4,5 0,75 50 13 24 6,0
M5 0,80 50 14 25 6,0
M6 1,00 56 16 27 6,0
M8 1,25 63 22 - 6,0
M10 1,50 70 22 - 7,0
M12 1,75 75 24 - 9,0
M14 2,00 80 32 - 11,0
M16 2,00 80 32 - 12,0
M18 250 95 40 - 14,0
M20 250 95 40 - 16,0
M22 2,50 100 40 - 18,0
M24 3,00 110 50 - 18,0

A2-235831 A 831

~3P
ema | ONee2
I

Tol.
00

21 1,6 ° [}
21 2,05 o o
27 25 o o
30 29 o o
34 33 o o
49 37 o o
49 42 o o
49 50 o o
49 68 o .
55 85 o .
70 102 o o
90 120 o o
90 140 o o
1,0 155 o o
12,0 175 o .
145 195 o o
145 21,0 . o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




M _ Gwintowniki reczne

Gwint metryczny ISO DIN-13 HRC40
KPL/3-P F
_60°
P
!
I = f
HSSE
PM !
l,
[\]
S + — | 77777 L -
DIN s °
352 NFM-P N2 F F

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu ‘Inll E lln\i

Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki TC TC
Nakroj ~3P
~DIN-352 I

M

M3 050 40 10 - 35 27 25 [JEED . o
M4 070 50 13 - 60 49 33 o o
M5 080 50 16 - 60 49 42 LN o o
M6 100 5 19 - 60 49 50 [NOEN . o
M8 125 63 22 - 60 49 68 LN ° )
MiI0 150 70 25 - 70 55 85 [N . o
M2 175 75 30 - 90 70 102 [EPN) ° o
M16 200 80 32 - 120 90 140 [BOEEN . o
M20 250 95 40 - 160 120 175 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. Stosowac 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 KAL (Nr2) 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 oczysci¢ i umy¢ gwintownik

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki reczne

Gwint metryczny drobnozwojny DIN-13

KPL/2 F KPL/2-LH F-LH
_60°
_P
Iy
e
HSS | l
DIN -
| — —
2181 I B8
H . i i i i
Nr1 F F Nr1 F F
® 3] ® 3]

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E E E E
<250 < <250 <254
HSS HSS HSS

Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

Nakroj ~2P ~2P
DIN-2181

“é"; P I L 1, @d a 1S02 (6H) 1S02 (6H) 1S02 (6H) Iso26H)| |
1
A1-220001 A1-222001 A1-260001 m261001| |
(o)

M4x0,5 0,50 45 10 180 45 34 35 [

[ ]
[ ]
o

M20x1 1,00 80 18 - 16,0120 19,0
M20x1,5 1,50 80 22 - 16,012,0 18,5 A
M20x2 2,00 80 22 - 16,012,0 18,0 OANS
M22x1 1,00 18,0 14,5 21,0 [H0Z2E]

M4,5x05 050 50 12 220 60 49 40 o o o o
M5x0,5 050 52 13 220 60 49 45 o o o o
M55x05 050 56 13 240 60 49 50 [IEEN o o o o
M6x0,75 075 56 14 240 60 49 52 A o . ° o
M7x075 075 56 14 - 60 49 62 o o o o
M8x0,75 0,75 63 14 - 60 49 72 o o 0 o
M8x1 1,00 63 17 - 60 49 70 o o o )
M9x0,75 075 63 14 - 70 55 82 [NeZN o o o o
Mox1 1,00 63 17 - 70 55 80 o o o o
M10x075 0,75 63 18 - 7,0 55 9,2 [N o ° ° o
M10x1 100 63 18 - 70 55 90 [OHR . . . .
M10x125 125 70 22 - 70 55 88 OIS o o o o
M11x0,75 075 63 18 - 80 62 102 BOMEEN o o o o
M11x1 100 63 18 - 80 62 100 BEEEN o o o o
Mi2x1 100 70 18 - 90 70 11,0 BEEEN o o o o
M12x125 125 70 20 - 90 7,0 108 BN o o o o
M12x1,5 150 70 20 - 90 7.0 105 MR o o o o
M14x1 1,00 70 18 - 11,0 90 13,0 BOILEN . o o o
M14x125 125 70 22 - 11,0 90 12,8 Bay o o o o
M14x1,5 1,50 70 22 - 11,0 90 12,5 BOIEN o o o B
M15x1 1,00 70 18 - 12,0 90 14,0 o o o o
M15x1,5 1,50 70 22 - 12,0 90 13,5 BOIEEH o o o o
M16x1 1,00 80 18 - 120 90 150 BOMEN . . o o
M16x125 125 80 18 - 120 90 14,8 BN ° ° o o
M16x1,5 1,50 80 22 - 12,0 90 14,5 BOMEH o o o o
M17x1 1,00 80 18 - 120 90 16,0 o o o o
M17x1,5 1,50 80 22 - 120 90 155 o o o o
M18x1 1,00 80 18 - 140110 17,0 ) ) o o
M18x1,5 1,50 80 22 - 140110 165 o o D o
M18x2 2,00 80 22 - 140110 16,0 o o o o

° ° o o

o . . ° °

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




M F _ Gwintowniki reczne

Gwint metryczny drobnozwojny DIN-13

KPL/2 F KPL/2-LH F-LH
_60°
Bh
HSS : f:
DIN T
2181 - - ==
3| s ° z 2 = c
Nr1 F F Nr1 F F
™) ')
(7 (7 2] (7

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E E E E
<250 T <25d <254 <250
HSS HSS HSS HSS

Rodzaj materiatu
Rodzaj powtoki

Nakroj ~2P ~2P

MF

A1-220001 A1-222001 A1-260001 A1-260001

M22x1,5 1,5 80 22 - 18 145 205 o o o .
M22x2 20 80 22 - 18 145 20,0 . . o o
M24x1 1,0 90 18 - 18 145 230 o o o .
M24x1,5 1,5 90 22 - 18 145 225 ) o o o
M24x2 20 90 22 - 18 14,5 22,0 . o o o
M25x1 1,0 90 18 - 18 145 24,0 o o o o
M25x1,5 1,5 90 22 - 18 145 235 o o o o
M25x2 20 90 22 - 18 145 230 o o o o
M26x1,5 15 90 22 - 18 145 245 o o o o
M27x1 1,0 90 22 - 20 160 26,0 o o o o
M27x1,5 15 90 22 - 20 160 255 ) ) o o
M27x2 20 90 22 - 20 160 250 o o o o
M28x1 10 90 20 - 20 16,0 27,0 o o o o
M28x1,5 15 90 22 - 20 160 265 ) ) o o
M28x2 20 90 22 - 20 160 26,0 o o o o
M30x1 1,0 90 18 - 22 180 29,0 o o o o
M30x1,5 1,5 90 22 - 22 180 285 o o o o
M30x2 20 90 22 - 22 180 280 o o ° °
M30x3 30 125 36 - 22 180 27,0 o ° ° °
M32x1,5 1,5 90 22 - 22 180 305 o o o o
M32x2 20 90 22 - 22 180 30,0 o o o o
M33x1,5 1,5 100 25 - 25 200 315 o o ° °
M33x2 20 100 25 - 25 20,0 31,0 o o o o
M33x3 30 125 36 - 25 20,0 30,0 o o o o
M35x1,5 1,5 100 25 - 28 220 335 o o o o
M36x1,5 15 100 25 - 28 220 345 ° ° ° °
M36x2 20 125 30 - 28 220 34,0 ° o ° °
M36x3 30 125 36 - 28 220 330 o ° ° °
M38x1,5 15 100 25 - 28 220 365 © © © °
M39x1,5 15 110 25 - 32 240 375 o o o o
M39x2 20 125 30 - 32 240 37,0 e e e e
M39x3 30 125 36 - 32 240 36,0 ° ° ° °
M40x1,5 15 110 25 - 32 240 385 o o o o
M40x2 20 125 36 - 32 240 380 o o ° °
M40x3 37,0 o o o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki reczne M F

Gwint metryczny drobnozwojny DIN-13
KPL/2 F KPL/2-LH F-LH
60°
%
HSS | !
DIN |
2181 | El — B
] ) @
S 1Y fma Yl = =
Nr1 F F Nr1 F F
E E E 3 3

Rodzaj materiatu obrabianego

S HE 0O OF [OE
<250 T <25d <254 <250
Rodzaj materiatu HSS HSS HSS HSS

Rodzaj powtoki

Nakroj ~2P ~2P

foma | omaer [

W | wozen [moen| isoz@w [wozem| |

[ woex | praamoon  waznot|prasuoor | woasamot| |
- 32 24 ° ° o o

M42x15 15 110 25 40,5

M42x2 20 125 36 - 32 24 400 o o o o
M42x3 30 125 36 - 32 24 390 o 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 36 - 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 30 - 36 29 465 o o o o
M48x2 20 140 36 - 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 30 - 36 29 485 o o o o
M50x2 2,0 140 36 - 36 29 480 0 o 0 o
M50x3 30 140 36 - 36 29 47,0 o o o o
M52x15 15 140 30 - 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 MK . o o o
M52x4 40 180 55 - 40320 48,00 A o o 0 0

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




o

HSSE
PM

7 Kdranaq|

Gwint metryczny drobnozwojny DIN-13

DIN
2181

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu

Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

Nakroj

M

ad, P
M8x1 1,0
M10x1 1,0
M12x1,5 1,5
M16x1,5 1,5

63
63
70
70

d,

18
18
20
22

12

2d,

4,9
5,5
7,0
9,0

7,0
9,0
10,5
14,5

Gwintowniki reczne

HRC40

KPL/2 F

Nr1-P F F

& &

N mp

<1,5d
HSSE-PM HSSE-PM

TC TC

~3pP

e | e

IS I I R

— E—
.

® 6 6 O

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 obréobkowe
(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 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



_ Gwintowniki reczne UNC

Gwint amerykanski zunifikowany
UNC, ANSI B-1.1

KPL/3 F
60°
<B>
A
| — = ]
HSS |
l,
DIN °
352 *'*'*"JF'*{ **** [ -
] s T T
Nr1 Nr2 F F
® ®

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E E
SS HSS

<2,5d
Rodzaj materiatu H

Rodzaj powtoki

Nakroj ~2P

I ) O R
No2-56 2184 56 0454 36 10 10 2.8 2.1 o o
No4-40 2,844 40 0,635 40 10 18 35 27 2,35PE0]
No5-40 3175 40 0,640 42 10 18 35 27 2,65PE05
No6-32 3505 32 0,794 45 11 18 40 3,0 2,85PEN0
No8-32 4166 32 0,794 48 12 23 45 34 3,50 PEIL
No10-24 4826 24 1,058 52 14 26 60 49 3,90 FXEN)
No12-24 5486 24 1,058 56 16 27 6,0 4,9 4,50 FELF
1420 6350 20 1,270 56 16 27 6.0 4.9
5/16-18 7,938 18 1411 63 20 - 60 49 6,60 PEFS
3/8-16 9,525 16 1,588 70 22 - 7.0 55 8,00FEPE)
7/16-14 11112 14 1,814 70 22 - 80 6,2 9,40 LEED
1/2-13 12,700 13 1,954 80 25 - 90 7,0 10,80 LEEY
9/16-12 14,288 12 2,117 80 26 - 110 90
5/8-11 15875 11 2,309 80 27 - 120 9,0 13,50 LA
3/4-10 19,050 10 2,504 95 30 - 14.0 11,0 16,50 PEEL
7/89 22225 92822100 32 - 18,0 14,5 19,50 LEEL
18 25400 8 3,175 110 36 - 18,0 14,5 22,25 KRG
1.1/8-7 28575 7 3,629 125 40 - 22,0 18,0 25,00 FEVER
1.1/47 31750 7 3,629 125 40 - 22,0 18,0 28,00 PELE]
1.3/86 34925 6 4233150 50 - 28,0 22,0 30,75 PELE
1.1/2-6 38,100 6 4,233 150 50 - 28,0 22,0 34,00 PEP¥A
1.3/4-5 44450 5 5080 160 58 - 36,0 29,0 39,50 LELE
2-4.1/2 50,800 412 5,645 180 70 - 40,0 32,0 45,00 PR
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_ Gwintowniki reczne

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228
KPL/2 F KPL/2-LH F-LH
55°
%
Iy
HSS L
| _ i
DIN 1
5157 N
Kel
< S ©
IS8 i Y - T
Nr1 F F Nr1 F F
Rodzaj materiatu obrabianego El IE] El IE‘
HE [OE OB IH
<25 T <25 T <25 T <25
Rodzaj materiatu HSS HSS HSS
Rodzaj powtoki
Nakroj ~2P ~2P

Norma DIN-5157 _
A1-220001 A1-222001 A1-260001 A1-262001 _

G116 7,723 28 0,907 6,80 ek PAl
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 16,662 191,337 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 ekl
G7/8 30,201 14 1,814 90 22 - 22 18,0 28,25 [cikl/
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 [eiE
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 [
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_ Gwintowniki reczne

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

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu . E . E

<25d <25d
Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

Nakroj ~2P
e T R I

Wl = [=| [ [ [ |
7 O N N

No5-44 3175 44 0577 270 PP
No6-40 3,505 40 0,635 45 11 18 4,0 3,o PYd 4206
No8-36 4,166 36 0,705 48 12 23 45 34 350 PAL
No 10-32 4,826 32 0,794 52 14 22 60 49 4,10 FFAl0
No 1228 5486 28 0,907 56 16 24 60 49 460 [PAP
1/4-28 6,350 28 0,907 56 16 24 60 49 550 FP%L
5/16-24 7,938 24 1,058 63 17 - 60 49 690 PP
3/8-24 9525 24 1,058 63 18 - 70 55 850 fPL
7/16-20 11,112 20 1270 70 22 - 80 62 990 PN
1/2-20 12,700 20 1,270 70 20 - 90 7,0 11,50 PPEY
9/16-18 14,288 18 1,411 80 20 - 120 90 1290 PEesy
5/8-18 15875 18 1,411 80 22 - 120 90 14,50 PPERE
3/4-16 16,050 16 1,588 80 22 - 140 110 17,50 LPES
7/8-14 22225 14 1,814 80 22 - 180 145 2040 PPELL
1412 25400 12 2,117 90 22 - 180 145 2325 PR
1.1/8-12 28,575 12 2,117 90 22 - 220 180 26,50 LPYES
1.1/4-12 31,750 12 2,117 90 22 - 220 180 29,50 PPYE
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
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_ Gwintowniki reczne

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228 INOX
F KPL/2
55°
%
HSSE s
PM L
| {
DIN 1
5157 N
Kel
< S ©
S}
Nr1 F Nr1 F
Rodzaj materiatu obrabianego %@ %@ %@®
[T L] T L]
Typ otworu Hig= H=
<1.5d <1.5d

Rodzaj materiatu ‘ HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki
Nakroj 4P 3P

DIN-5157

A2-202801 A2-225801

(L] 3129
19,0

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228

HSSE

Gwintowniki reczne

HRC40

PM
DIN
5157

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu

Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

Nakroj
G ad,
G-1/8" 9,728
G-1/4" 13,157
G-3/8" 16,662
G-1/2" 20,955

KPL/2 F
[
Ly
l,
I _ |
] | 1
k=l
] S ©
S8
Nr1 F F
2 3]
OE OB
T <15d <15
HSSE-PM HSSE-PM
TC TC
~2P
DIN-5157 I N
A4-225D51 A4-20
28 0,907 63 18 7,0 55 8,80 ° °
19 1,337 70 22 11,0 9,0 11,80 feil ° °
19 1,337 70 22 12,0 9,0 15,25 gypis) L] L]
14 1,814 80 22 16,0 12,0 19,00 iyl [ °

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 obréobkowe
(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 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 KL .
55°
P
B
o e = I
HSS |
I,
DIN K
352 *'*'*'Jr'*| **** - -
g g ¥ ¥
Nr1 Nr2 F F
E E

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu . E . E

<2,5d

Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

Nakroj ~2p

| o

N - R R

-——
1/8-40 3,180 40 0,635 35 27 2,55 8PS .
3/16-24 4,760 24 1,058 52 14 26 6 49 370f&PS . .
1/4-20 6,35 20 1270 56 16 27 6 49 510 K&PL . .
5/16-18 7,938 18 1411 63 20 - 6 49 650 AL o o
3/8-16 9,525 16 1,588 70 22 - 7 55 7,90 RAPS . .
7/16-14 11,112 14 1814 70 22 - 8 6,2 9,25ZFN o o
1212 12,7 12 2,117 80 25 - 9 7,0 10,50 KKK . .
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 [AkE o o
3/4-10 19,050 10 2,504 95 30 - 14 11,0 16,40 FAKE . .
7/89 22225 9 2,822100 32 - 18 14,5 19,25 RARLL o o
18 25400 8 3,175 110 36 - 18 14,5 22,00 AKL . .
11/8:7 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 KZEH o o
2-4.1/2 50,800 412 5,645 180 70 - 40 32,0 44,50 RAEE o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki reczne BSF

Gwint calowy drobnozwony Whitwortha BSF,
BS-84:1956 KPL/2 F
55°
P
M
o e =
HSS |
I, 1
DIN i
2181 1 Jr*i **** - -
g s
Nr1 F F
E E

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu . E . E

<25d <25d
Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

Nakroj ~2P

----
T eeSshpp/

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 | ° °
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 % o o
5/8-14 15,875 14 1,814 80 27 - 12 9,0 14,00 ek o o
3/4-12 19,050 12 2,117 80 22 - 14 11,0 16,75 2k 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

Steel conduit thread Pg DIN-40430
KPL/2 F
80°
Sh
I
HSS < o
| _ |
\
NGSy i
- s
s 5 5
Nr1 F F
E E

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu
77 & 77

Rodzaj materiatu HSS HSS

Rodzaj powtoki

--—--

Pg7 125 20 1,270 65 18 - 9,0 7,1 11,35§
Pg9 152 18 1,411 70 20 - 12,5 10,0 13,95 &l
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 [efslS
Pg21 28,3 16 1,588 95 25 - 25,0 20,0 26,95 [f:v4
Pg29 37,0 16 1,588 105 28 - 31,5 25,0 35,60 [le¥ie]
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 © 0606 0 0 O
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Gwint Pg jest zastgpowany gwintem metrycznym é
drobnozwojnym MF wg normy DIN EN 60423 dostepnym na zapytanie

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




