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

B

Chiodziwo Rodzaj powloki
E Emusja HL BRI (e TiN+ TiCN
0 Ol
P Pasta do gwintowania TIAIN + TiN AT AITIN
Typ otworu
Przelotowy
g 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, 41Crd
34Crd4, 25CrMo4, Weldox 700, Weldox 900
3B6NICr6, 34CrNiMo6, 55Cr3, 51CrV4
55817, 60SiCr7, 55NiCrMoV6, 40CrMoV13-8
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
X30WCrVe-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-AIMg0.7Si (PA38), ENAW-AIMg3 (PA11)
ENAW-AICU6BIPb, ENAW-AICU4MgSI(A) (PAG), ENAW-AIZnS.5MgCu (PA9) ENAW-AIMg4.5Mn0.7 (PA13)
ENAC-AISi12, ENAC-AISi12(Fe), ENAC-AIS12(Cu), ENAG-AIMg5
ENAC-AICU4MgTi, ENAC-AISITMg0.3, ENAC-AISIOMg, ENAC-AISi10Mg(a)
ENAC-AISi17CudMg
EN-MAMgMn1, EN-MCMgRE3Zn2Zr, EN-MCMgRE2Ag2Zr, EN-MCMgAI4Si
Cu-OF, Cu-DHP, CuZn35Mn2Al1Fe1-C, CUAI10NiSFed
Cuzn37 (M63), CUAIONi5Fed, CuSn8P
CuZnd0Pb2 (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 GB81*
Ti99.8, TiCu2
Ti-6Al-4V, Ti-6Al-2Mo-2Cr, Ti-6Al-6Mo-4Zr-25n
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

Rowki proste

Rowki proste ze skosng
powierzchnig natarcia

Rowki $rubowe prawe

Rowki §rubowe lewe

Predkos¢ skrawania Ve (m/min)

TiB, 10-15

10-15

s

Narzedzie zalecane

Narzedzie mozliwe do zastosowania

Obrébka reczna

Paodane w tabeli predkosci skrawania majg charakter arientacyjny.
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
1.0804, 1.0961, 1.2713, 1.8523
1.2080, 1.2363, 1.3243, 1.3343
1.3243, 1.3255, 1.3253, 1.3204
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
31371, 3.2371, 3.2373, 3.2381
3.5101, 3.5103, 3.3508, 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 wiéra

krotki Pl

dhugi P2

diugi | P3

diugi P4

diugi P5

dhugi P8

dhugi P7 P

dhugi | P8

diugi P9

$redni P10

Sredni P11

Sredni P12

diugi P13

diugi P14

dhugi M1

diugi vm2 | M

dtugi M3
bardzo kratki K1
Krétkifsredni K2
krotki/sredni K3 | K
krotki/gredni K4
krotki/Sredni K5
krotki/sredni K8

diugi N1

diugi ‘N2
krotki/sredni N3
krotki/Sredni N4

krotki N5 N

kratki N6
bardzo dlugi N7

dhugi N8

kratki NS

dhugi N10

diugi St

diugi s2

dhugi S3

dhugi sS4

diugi S5 S
bardzo dlugi S6
krotki/sredni s7
krétkifsredni S8 |

Krotki H1

krotki H2

krotki H3 H

Krotki 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, ktore wsparte najnowsza
technologia | nowoczesnym parkiem
maszynowym pozwalajg nam  zaoferowac
nowoczesne produkty spelniajgce najwyzsze
wymagania jakosciowe. JesteSmy cenionym
dostaweg w kraju i za granicg, wspolpracujemy
Z najwigkszymi Swiatowymi producentami z branz:
samochodowej, lotniczej, medycznej, AGD i innych.

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

Jestesmy producentem
0 zasiegu globalnym.

y Nasze narzedzia sa dystrybuowane do
ol ponad 40 krajow. Coraz bardziej

rozpoznawalna marka producenta
0 najwyzszej jakosci pozwala na dalszg

‘\ ekspansje miedzynarodowa. Poszukujac
- narzedzi do gwintow najwyzszej
g jakoscl skorzystajcie z naszej globalnej

sieci dystrybucji. Aktualna lista oficjalnych

dystrybutoréw dostgpna na  stronie
www.fanar.pl



Grupa materialowa
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Grupy zastosowania narzedzi wysokowydajnych i ich przeznaczenie

FAN-200

INOX

W katalogu

Poza katalogiem

P1
B2
P3
P4
P5

P7
P8
P9

P10

P11

P12

P13

P14

M1
M2
M3

K1
K2
K3
K4
K5
K6

N1
N2
N3

N5
N6
N7
N8
N9
N10

S$1
S2
S3

S5
S6
s7
S8

H1
H2
H3
H4

Grupa gwintownikéw przeznaczona do wysokowydajnego gwintowania
szerokiego spektrum materiatow takich jak stale, stale nierdzewne,
zeliwa, metale niezelazne oraz stopy zaroodporne i stopy tytanu.

Rozwojowa odmiana gwintownika 800, przeznaczona réwniez do obrébki
stali nierdzewnej. Wykorzystane innowacyjne technologie produkcji
gwarantuja nawet dwukrotnie wyzsza od dotychczasowej trwaloéé oraz
wydajnos¢ obrobki.

Do stali konstrukcyjnych weglowych, automatowych i niskostopowych, o
wytrzymatosci Rm = 800 Mpa

Do stali narzedziowych i trudnoobrabialnych o wytrzymatosci 800 MPa = Rm
< 1200 MPa oraz ulepszanych cieplnie do 38 HRC

Do stali trudnoobrabialnych i zaroodpornych o wytrzymatosci 1200 MPa <= Rm <
1400 MPa oraz ulepszanych cieplnie do 44 HRC

Do stali wysokostopowych, nierdzewnych i kwasoodpornych o wytrzymatosci
Rm = 1000 MPa

Oznaczenie Cena Dostepnosc
® w cenniku Zz magazynu
o w cenniku na zapytanie
- brak brak mozliwosci wykonania
indeks standardowy na zapytania na zapytanie

indeks specjalny

Stal

Stal weglowa

Stal niskostopowa

Stal wysokostopowa i wysokostopowa stal narzedziowa
Stal nierdzewna

Stal nierdzewna

Stal nierdzewna

Zeliwo

Zeliwo szare (GJL)

Zeliwo wermikulame (GJV) CGI

Zeliwo ciagliwe(GJMW / GIMB)

Zeliwo ciagliwe (GJMB)

Zeliwo sferoidalne (GJS)

Zeliwo sferoidalne (GJS) ADI
Metale niezelazne

Stopy aluminium do obrébki plastycznej

Stopy aluminium
odlewnicze

Stopy magnezu
Miedz i jej stopy
Stopy zaroodporne i stopy tytanu

Stopy zaroodporne

Stopy tytanu
Materiaty twarde
Stal hartowana

Zeliwo utwardzone i hartowane

Informacje techniczne

GG Do obrabki Zeliwa szarego i sferoidalnego
GAL Do odlewniczych stopow aluminium o zawartosci Si max 12%
Do materiatéw w stanie zahartowanym. Liczba obok symbolu
HRC oznacza maksymalng twardoé¢ materiatu obrabianego w skali HRC
Do gwintowania synchronicznego na obrabiarkach
S-NC CNC z funkcjg ,rigid tapping” szerokiej gamy materiatow
z duzymi predkosciami skrawania
Ms Do mosigdzu i brazu krétkowidrowego
WGN Woygniataki do obrébki materialéw o ograniczonej ciggliwosci

Wyzarzana
Ulepszana cieplnie
Hartowana i odpuszczana

Utwardzana wydzieleniowo

Stal automatowa

C < 0,55 % wyzarzona

C > 0,55 % wyzarzona

C 0,55 % ulepszana cieplnie
C > 0,55 % ulepszana cieplnie

Ferrytyczna/Martenz.
Martenzytyczna

Austenityczna
Austenityczna
Duplex

Si<12%
Si<12%
Si>12%

czysta miedz, niestopowa

Stopy miedzi diugowiérowe

stopy miedzi krétkowi6rowe (mosigdz, braz)
wysoka wytrzymalosé

Na bazie Fe

Na bazie Ni/Co

Czysty tytan
Stopy a-iB
Stopy B

QT

HT
PH

et
| 800

PH

PH

PH
1100

HT |

HT
HT
HT

750
650
650
700

| 1000

600
1000

1200

1400
700
1000

| 1400

700
1100

700

1000

400
550
500

| 800

700
1400

200
500
250
300
450
250
350
600
400

| 1000

675

950

850
1200

675
1250

1400

220
190
190
210
300
175
300
380
420
210
300
420
210
330

210
300

240

120
160
150
240
210
420

152
75
90
130
70
100
180
120
300

200
280
250
350
320
200
375
410

32

32

M

45

32
45

32
23

50
55
60
55



Gwintowniki maszynowe TABELA DOBORU

MasrerT A= 800 800 FAN-I200 Nazwa
B-HL  B-IKR-HL C-R45-HL C-R454K-HL E-R45-HL E-R45K-HL C-TN2 B-TN2  C-R40-TN2 c B C-R40 B-TC C-R40-TC
15116 15/ 16 15/16 15/16 15/ 16 15/16 17118 17/18 17118 19/20 19/20/23 21/22/23 24 24 M
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 =
75 NPT S
76 NPTF 2
77 NPSF =
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 C/2-3P EM,5-2P EM,5-2P  CJ2-3P B/4-5P C/2-3P Cl2-3P B/4-5P Ci2-3P B/4-5P C/2-3P Nakréj

‘l n"' H Typ otworu

i

1 |

<3xD < D <2,5xD <2,5xD <2,5xD < 2,5xD <1,5xD <2,5xD <1,5xD <3xD < 2,5xD <3xD <2,5xD
E/OIP E/O/MQL E/O/P E/O/MQL E/OP E/O/MQL E/O/P E/OIP E/OP E/OP E/O/P E/OP E/O/P E/OIP 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 E5
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 P7 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
515 5.25 5-15 5-25 5-15 5-25 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 P13
515 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
5-15 525 5-15 5.25 515 5-25 5-15 5-15 5-15 5-10 5-10 M2 M
5-15 525 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 N5 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" 1
1-8" 1-8" 1-8" 1-8" 1-8" 1-8" s2
s3
sS4
S5 S
1-8" 1-8" 1-8" 1-8" 1-8" 1-8" S6
s7

S8




Gwintowniki maszynowe

ki 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-IKR-TC = C-R15-TC E-R15-K-TC

M 24 24 24 25126 25/26 25126 25126 27 27 27 27 27 27 27

MF 43 /44 43144 43/ 44 45/ 46 /47 45/46 /47 A45/46 /47 45/ 46 /47 49 49 49 49 49 49 49
UNC
UNF
UN-8
UNEF
G
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 Ci/2-3P C/2-3P C/2-3P C/2-3P E/,5-2P E/1,5-2P  EN,5-2P C/2-3P E/,5-2P

OO0 B OO B )

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

Nr strony

Chlodziwo E/O/P E/O E/OP E/O/P E/OP E/O/P E/OP E/O E/O/MQL E/O E/O/MQL  E/O/MQL E/O/P E/C/MQL
Ve (m/min)

P
P2
P3
P4
P5. 5-20 5-20 5-20
P6

P 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
M M2 5-10 5-10 5-10 5-15 5-25 5-15 5-25
M3 1-8 1-8 1-8 510 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
K 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
K& 10-20 10-20 10-20 15-30 15-30 15-30 15-30 15-30
K6 1-5 1-5 1-6 5-10 5-10 5-10 5-10 5-10

N1

N3 10-30 10-30
N4 10-30 10-30

N ns 10-30 10-30
N6

N7

NB

NS 10-20 10-20 10-20
N10

S1
s2
S3

S6
s7
S8

H1
H2
H3
H4

a5



Gwintowniki maszynowe

HRCE0 S-NC piN3s2 Ms NUTAP NGMF NGST KOMBI BIT Nexa

C-HM-TC C-IK-HM-TC D-HM-TC D-IK-HM-TC B-TC C-R45-TC  C-R45-IK-TC TRAPEZ

28 28 28 28 29 29 29 30 31 32 33 34 M
50 /51 50 /51 50 /51 52/53/54 55 56/57 MF
61 UNC
65 UNF
UN-8
UNEF
72 71 G
Rp
RC =
NPT §
NPTF 2
NPSF =
BSW
BSF
EGM
EG UNC
EG UNF
Pg
81 Tr
VHM VHM VHM VHM  HSSE-PM = HSSE-PM HSSE-PM  HSS HSSE HSSE HSS HSS HSS Material
Cl2-3P C/2-3P D/3,5-5P  DI3.5-5P  B/4-5P C/2-3P Ci2-3P ~3P FIP 12P 24P D/4P D/4P Nakro)
[ B 1 | [ Il oo
<1,5xD <1,5xD <1,5xD <1,5xD <2,5xD < 3xD <3xD < 1,5xD <2xD <1,5xD < 1,5xD <2xD <1,5xD <1,5xD
E/OIP E/O/MQL E/O/P E/O/MQL E/OP E/O/P E/O/MQL  E/OP E/O/P E/O/P E/O/P E/O/P E/O/P E/O/P  Chiodziwo
Ve (m/min)
10-50 10-50 20-60 5-20 5-20 5-20 5-20 515 515  P1
10-50 10-50 20-60 5-20 5-20 5-20 5-20 5-15 515 P2
10-50 10-50 20-60 5-20 5-20 5-20 5-20 5-15 515  P3
10-50 10-50 20-60 5-20 5-20 5-20 5-20 5-15 515 P4
10-50 10-50 20-60 515 P5
10-50 10-50 20-60 5-20 5-20 5-20 5-20 515 515  P6
10-50 10-50 20-60 5-15 Gt P
10-50 10-50 20-60 5-10 P8
515" P9
10-50 10-50 20-60 5-20 5-20 5-20 5-20 515 515 P10
10-50 10-50 20-60 515 P11
515" P12
5-20 5-20 5-30 P13
5-15 5-15 5-25 P14
5-20 5-20 5-30 M1
515 515 525 M2 M
5-20 5-20 5-30 M3
10-40 10-40 10-60 6-15 6-15 K1
10-40 10-40 10-60 K2
10-40 10-40 10-60 K3
10-40 10-40 10-60 K4 K
10-40 10-40 10-60 K5
5-15" 5-15" 5-15" K6
10-40 10-40 10-60 N1
10-40 10-40 10-60 N2
10-40 10-40 10-60 N3
10-40 10-40 10-60 N4
10-40 10-40 10-60 Ns N
10-40 10-40 10-60 N6
10-40 10-40 10-60 N7
10-40 10-40 10-60 N8
10-40 10-40 10-60 10-25 6-15 6-15 6-15 615 | NO
5.25 5-25 5-30 N10
1-8" 1-8" 1-8" S1
1-g" 1-8" 1-g" S2
s3
sS4
S5 S
1-8" 1-8" 1-8" S6
s7
S8
14 1-4 14 1-4 H1
14 1-4 14 1-4 H2 H
14 14 14 1-4 H3
14 1-4 1-4 1-4 H4



Wygniataki | Frezy do gwintow TABELA DOBORU

Nazwa WaGN cTim
C-TN2 C-SR-TN2 C-SR-TC E-SR-TC E-SR-IK-TC E-SR-KR-TC
M 85 85 85 85 85 85 92
MF 86 86 92
>
E UNC 87
L
= unF 88
UNEF
G 89
Material PM/HSSE PM/HSSE PM/HSSE PM/HSSE PM/HSSE PM/HSSE VHM
Nakr6j Cr2-3P Cl2-3P C/2-3P E/1,5-2P E/1,5-2P E/1,5-2P -
Typ otworu B D
<3xD <3xD
Chitodziwo E/O E/O E/O/MQL E/O/MQL E/O
Ve (m/min)
P1 10-30 10-30 10-30 10-30 15-50 15-50 100-250
P2 10-30 10-30 10-30 10-30 15-50 15-50 100-250
B3 10-30 10-30 10-30 10-30 15-50 15-50 100-250
P4 10-30 10-30 10-30 10-30 15-50 15-50 100-250
P5 10-25 10-25 10-25 10-25 10-30 10-30 100-250
P& 10-30 10-30 10-30 10-30 15-50 15-50 110-180
P BT 10-25 10-25 10-25 10-25 10-30 10-30 110-180
P8 110-180
P9 110-180
P10 10-30 10-30 10-30 10-30 15-50 15-50 90-160
B 10-25 10-25 10-30 10-30 90-160
P12 90-160
P13 10-25 10-25 10-30 10-30 60-160
P14 60-160
M1 10-25 10-25 10-25 10-25 10-25 10-25 60-120
M M2 10-25 10-25 10-25 10-25 10-25 10-25 60-120
M3 10-25 10-25 10-25 10-25 60-120
K1 70-150
K2 70-150
K K3 70-150
K4 70-150
K5 70-150
K6 70-150
N1 20-40 20-40 20-60 20-60 20-60 20-60 150-350
N2 20-40 20-40 20-60 20-60 20-60 20-60 150-350
N3 20-40 20-40 20-60 20-60 20-60 20-60 150-350
N4 20-60 20-60 20-60 20-60 150-350
N N5 20-60 20-60 20-60 20-60 150-350
N6 150-350
N7 20-40 20-40 20-80 20-60 20-60 20-60 150-350
N8 20-40 20-40 20-60 20-60 20-60 20-60 150-350
N9
N10
81 20-80
82 20-80
S3 20-80
S S4 20-80
S5 20-80
S6 20-80
S7 20-80
58 20-80
H1
H H2
H3
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
g, UNF 120
g G 121 121 121 121
=
R 122
BSW 123
BSF 124
NPT 125
Wykonanie SPN - Skosna powierzchnia Docierane; specjalna geometria Daocieranie; specjalna geometria
natarcia
Material HSS HSS HSS HSSE
Nakroj 1, 75P 1,75P 1,25P 2 25p
Chiodziwo E/O/P E/O/P E/O/P E/O/P
P1 4-8 4-8 4-8
P2 3-6 3-6 3-6
P3 3-6 3-6 3-6
P4 25 25 3-6
P5 2-5 2-5 3-6
P6
P P7
P8
P
P10 1-3 1-3 1-5
P11 1-5
P12
P13 2.6
P14 2-6
M1 2-6
M w2 26
M3
K1 5-8
K2 5-8
K K3 5-8
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 7-12 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

w
8L88L88

H1
H2
H H3

H4



TABELA DOBORU

INOX HRC40  tewa

KPL/2 KPL/3 KPL/3-P KPL/3-P-TN2 KPL/3-P-TC

95/96/97 95/96/97 98 29 100 M
101/102/103 104 MF
105 UNC
106 UNF

107 108 109 G

Nr strony

110 BSW
m BSF

12 Pg

HSS
Cr2-3P

IIII 1Lg_,

<25:
E/0P

HSSE HSSE HSSE-PM Materiat
Cr2-3P C/2-3P Cr2-3P Nakréj

I 1] [ i © Q-

<2,5xD <2,5xD <1,5xD
E/OP E/OIP E/OP Chtodziwo

P1
P2
P3
P4

e M Ne e
@ B0
& S
(e Mlw (e Hlw ]

(o}
(o }

(e ]
(e ]
&
(o ]
& SG G
0
oo

Gee GG
GRAR 3G

N10

2988288
w

H1
H2
H3 H

H4



Narzedzia wiertarskie TABELA DOBORU

|
A /
A 1 |
A A A
DIN-6537 DIN-6537 DIN-6597  DIN-6597  DIN-6537  DIN-6537  DIN-6537 DIN-6597 | DIN-6597 Nt
3xD 5xD 3xD 3D 5xD 5xD 8xD DIN-6537 |  DIN-6539 5xD 5xD DIN-338 | DIN-338 | Torma
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  135/136/137 139/140/141 138 142/143 /144 142/ 143/ 144 145/ 146 /147 145/146/147 Nrstrony
A35°+40° A35°+40° A35°+40°  A35°+40° A35°+40° A35°#40°  A35°+40° A35°+40° A35°+40° M5° M5° A36° A36° Genmditia
5140° 5140° 5140° §140° 5140° 5140° 5140° 5140° 5118° 5130° 5130° 5130° 5130°
Chilodzenie
IK IK 1K 1K 1K IK IK zewnetrzne
VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM HSSE HSSE Materiat
AT AT AT AT AT AT AT AT B ™2 Rodza)
- - B 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 Sradnic
Ve (m/min)
110¢c 100 c 70¢c 90c 60c 80c 50¢c 70a 55a - - a5.¢ 40¢c P1
110¢c 100 ¢ 70¢c 90c 60c 80c 50¢c 70a 55a - - 28b 32b P2
100 ¢ 90 ¢ 70¢ 90c¢ 60c 80c 50 ¢ 70a 55a - - 28b 32b P3
110¢ 100 ¢ 50b 70b 45b 60b 40b 50a 40a - - 18b 21b P4
100 ¢ 90 ¢ 50b 70b 45b 60b 40b 50a 40a é - 18b 21b P5
95¢ 85¢c 50b 70b 45b 60b 40b 50a 40a - - 18b 21b P6
85¢c 75¢ 40b 50b 35b 40b 30b 40a 30a - - - - P7 P
65¢c 55¢ 40b 50b 35b 40b 30b 40a 30a - - - - P8
65¢ 55¢ 30b 40b 30b 35b 25b 30a 25a e s = s ]
60c 50 ¢ 50b 70b 45b 60b 40b 50a 40a - - 18b 21b P10
55¢c 45¢ 40b 50b 35b 40b 30b 40a 30a - - - - P11
55¢ 45¢ 30b 40b 30b 35b 25b 30a 25a “ s = 4 P12
60c 50 ¢ 50b 60b 45b 55b 40b 50a 40a - - 13b 15b P13
60c 50 ¢ 50b 60 b 45b 55b 40b 50a 40a - - 13b 15b P14
60 b 50b 30b 40b 30b 35b 25b 30a 25a - - 10b 12b M1
60b 50b . P vz M
60 b 50 b 30b 40 b 30b 35b 25b 30a 25a - - - - M3
120d 110d 100d 120d 90d 110d 80d 100 b 80b - - 35d 40d K1
95d 85d - - - - - - - . - - - K2
120d 110d 80d 100d 70d 90d 60d 80b 60 b - - - - K3 K
100d 90d 80d 100d 70d 90d 60d 80b 60 b - - - - K4
85d 75d 65d 80d 60d 70d 50d 65b 50 b = - s - K5
85d 75d 65d 80d 60 d 70d 50d 65b 50 b - < z < K6
250 e 220e 200e 250 e 180 e 220e 160 e 200b 160 b 250 e 250 e 37d 43d N1
250e 220e 200e 250 e 180 e 220e 160 e 200b 160 b 250 e 250 e 37d 43d N2
250 e 220e 200e 250 e 180 e 220e 160 e 200b 160 b 250 e 250 e 27¢ e N3
250 e 220e 200e 250 e 180 e 220e 160 e 200b 160 b 250 e 250 e 27¢c e N4
200 e 180 e 160 e 200e 150 e 180 e 130e 160 a 125a 200e 200e 32d 37d N5 N
200 e 180 e 5 5 & - 2 e = 150 d 150d - - N6
120¢ 110d 100 ¢ 120¢ 90 ¢ 10¢c 80¢c 100 b 80b 200 ¢ 200 ¢ 3Bc 44¢c N7
150 ¢ 135¢ 120¢ 150 ¢ 10¢ 135¢ 100 ¢ 120 b 100 b 200 ¢ 200 ¢ 41b 47b N8
150 ¢ 135¢ 120 ¢ 150 ¢ 10¢ 135¢c 100 ¢ 120 b 100 b 200¢c 200 c 41b 47b N9
150 ¢ 135¢ 5 o - - - = . 200 ¢ 200 ¢ - - N10
25a 22a 20a 253 18a 22a 15a 20a 16a - - 9b 10b s1
25a 22a 20a 25a 18a 22a 15a 20a 16a - - 9b 10b s2
25a 22a - - - B - - - - - - - s3
25a 22a - - - - - - - - - - - sS4 S
25a 22a - - - - - - - - - - - S5
60 b 50 b 40b 50b 35b 45b 30b 40a 30a - - 24b 28b S6
60 b 50b 30b 40b 30b 35b 25b 30a 25a - - 12a 14a s7
60 b 50b 30b 40b 30b 35b 25b 30a 25a = s 12a 14a S8
- » “ - - - - 5 - - = e " H3 H
= a 5 - - B - - - - - - - H4

Tabela zawiera zalecane srednie predkosci skrawania Vic w m/min oraz symbole grup posuwéw w tabeli na stronie nastepnej H



Narzedzia wiertarskie TABELA DOBORU

WST WDG Nawiertaki Fazowniki Poglebiacze Rozwiertak
Fazownik
2 Stozkowe PF Walcowy
L
c
E
g
£
2 &
5 5
g >
] &
2 E
® ]
= ©
g 5 ]
5 = ‘
= 2
[=]
o
2
=
g
=
Norma NC NG 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° 60° 590° 590° 90° 590°  530/45/60°
Chiodzenie
zewnetrzne
Materiat Hss VHM HSSE HSSE HSS viM  vam | SSSL HSSL hssEcos Hss HsS
Rodzaj § . - - -
powioi - AT TNZ TNZ AT AT N2 TC
Rodzaj y
it 2,5+10,2 3+16 2,5+10,2 0,8+10 4+20 4+20

TABELA ZALECANYCH POSUWOW MM/OBR.

; Srednica wiertla
Grupa
1 @2 @3 @4 ©5 @6 @8 @10 @12 @14 16 @20
a 0,015 0,030 0,038 0,047 0,053 0,060 0,075 0,090 0,100 0,120 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
(4 0,023 0,080 0,100 0,130 0,150 0,180 0,250 0,270 0,280 0,300 0,330 0,370
d 0,030 0,100 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 0470 0,500 0,530 0,550
f 0,050 0,150 0,220 0,250 0,320 0,400 0,490 0,620 0,650 0,720 0,850 0,900
g 0070 0160 0250 0270 0360 0470 0620 0830 0900 0950 1,00 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 posuwow umieszczone sg w tabeli doboru wiertet obok zalecanej predkosci skrawania
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1. W tabeli doboru odszukac¢ materiat obrabiany
EEH | MEE | WEE | FEE | & 2. Wybrac wykonanie w danej grupie narzedzi
Ty ﬂﬁ H;E ﬂ 3. Odszuka¢ nr strony w katalogu dia wybranego
Material HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE rodzaju gwintu
Ci24P | C/23P | B/46P  B/45P | BI4SP | B/45P 4. Odszukac Wykﬂnanie nﬂrZQdZia na WSkaZanEj stronie
[ T—] katalogowej
5. Wybrac wtasciwy wymiar gwintu
6. Zbudowac¢ indeks i nazwe
7. Sprawdzi¢ polecang predkos¢ skrawania

B XKE X

=

Rodze] materialy obrabianega

¥ ¥
%EEE’JE@

DIN-371

S [CHITON S

1802 (BH)

ee e e e

DIN-371
C2-221101 C2-111101| €2-211101] C2-111108] C2-111104

- .
M35 060 56 12 - 20 40 80 280 .
M4 070 @3 12 - 21 45 34 330 . L] . °
M4E 075 70 14 - 25 60 49 380 .
5 M5 080 70 14 - 25 B0 49 420 . - L] o
M6 1,00 80 18 - 30 60 48 500 . . . o
L]

M7 100 80 18 - 30 70 65 600

- (W8 155 %0 20 - 3 80 62 6@
M3 126 00 20 - 35 90 70 7.80
M10 150 100 20 - 39 100 80 B850

= 6 Przykiad
: C2-221101-0080
Gwintownik 800 M8-6H DIN-371 C LH HSSE

e ols(jo @ s0 @ 0
@ oc|lejo @ e0 e 0




Jedno rozwigzanie, brak ograniczen

Przekonaj sie dlaczego zmienia tak wiele
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SPIS TRESCI

GWINTOWNIKI MASZYNOWE
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AKCESORIA I MASZYNY DO GWINTOWANIA ;

- O O 0O N O O A O N =

INFORMACJE TECHNICZNE







FANAR’

Gwintowniki maszynowe




| TABELE DOBORU NARZEDZI 1-8
| STRONY KATALOGOWE 15-82
g::g;; Gwintowniki maszynowe wysokowydajne MasTter7T 4> 800 x 800 15-22
g::g;; E:: Gwintowniki maszynowe wysokowydajne z chwytem wydtuzonym 800 23
g: : g;; Gwintowniki maszynowe wysokowydajne FAN-200 0 INOX 24-29
M GG GAL HRC60 5S-NC
DIN-352 Gwintowniki maszynowe krétkie 30
:g;‘: AP Gwintowniki maszynowe do nakretek
KOMBI Wiertlo-Gwintownik N WTAP B’T mMB’ 31-34
BIT Gwintowniki maszynowe - BITS
g::g;l Gwintowniki maszynowe wysokowydajne MAS'ERTAP m BOO FAN-EOO 35-57
400 INOX GG GAL S-NC
MF DIN-2181  Gwintowniki maszynowe kréotkie 52-54
NUT-TAP Gwi .
NGMf wintowniki maszynowe do nakretek NUT-TAP NGMT 55.57
g: : 3;; Gwintowniki maszynowe wysokowydajne MAsTter AP mx 800 58-60
UNC
DIN-352 Gwintowniki maszynowe krotkie 61
DiNS74  Cwintowniki maszynowe wysokowydajne Master7AFP 800) B00 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 Masrter AP BOOX 800 68-70
~DIN-5157 Gwintowniki maszynowe krotkie 71
S
G
DIN-5157  Gwintowniki maszynowe krotkie 72
NGRf Gwintowniki maszynowe krotkie NGRTF 73
Ro/R DIN-5156  Gwintowniki maszynowe wysokowydajne m 74
(o4
P ~DIN-5156  Gwintowniki maszynowe wysokowydajne m 74
NPT :g::g;l Gwintowniki maszynowe wysokowydajne 800 75
NPTF ~DIN-374  Gwintowniki maszynowe wysokowydajne 800 76
NPSF ~DIN-5156  Gwintowniki maszynowe wysokowydajne 800 77
BSW g::g;; Gwintowniki maszynowe wysokowydajne 800 78
EG S'fl"l :g::j;; Gwintowniki maszynowe wysokowydajne m‘rAP 79
EG UNC  ~DIN-371 Gwintowniki maszynowe wysokowydajne MAsTerRT AP 80
STI ~DIN-376
EG Us'fll.ll: :g::j;; Gwintowniki maszynowe wysokowydajne MAsTeRTAP 81
TR NGSt Gwintowniki maszynowe krétkie NGSt 82



Gwint metryczny ISO DIN-13

B-HL B-IKR-HL
60"
P

HSSE i

P ﬁ

. [ T 1| s |
[ ] ]

DIN

311

Rodzaj materialu obrabianego % %
Tponon
<3d <3d
Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powloki HL HL

Nakroj B/4-5p B/4-5P

1 1s01(4H) |

! INDEX C4-118M02|
13 25 21 075 D0 °
13 25 21 085 K
13 25 21 095 NP
13 25 21 1,10 KOE

M1 0,25 40
M1,1 025 40
M1,2 025 40
M1,4 030 40

oM« =) B o)}
e o @

‘ Norma I

Tol | 1SO2 (6H) |
C4-118M01 |
M16 035 40 8 13 25 21 125 KNG °
M1,7 035 40 8 13 25 21 1,35 0K

M1,8 035 40 8 13 25 21 145 MG
M2 040 45 10 13 28 21 1,60 LR
M22 045 45 10 13 28 21 1,75 P
M23 040 45 10 13 28 21 1,90 REE
M25 045 50 9 14 28 21 205 HOES
M26 045 50 9 14 28 21 215 D

' INDEX

Tol. B6HX 6HX

MasTterT AP

C-R45-HL C-R45-K-HL [E-R45-HL E-R45-IK-HL

(7]

=]
(=]

W)l
(s)

HL
C/2-3P

Plm k]
([s]

<25d

HL
C/2-3P

DIN-371

| 1s01(4H)
C4-528M02

DIN-371

1SO2 (6H)
C4-528M01

DIN-371

6HX

6HX

3

<2,5d

==
=]

HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM

HL

E/1,5-2P E/1,5-2P

6HX

(] mifk]
(N][s]

<2,5d

HSSE-PM

HL

B6HX

Gwintowniki maszynowe wysokowydajne M

INDEX 04-118M01|C4-118M61 C4-528M01| C4-528M51| C4-718M01| C4-718M51

M3 050 56 5 18 35 | 2,7 250 k] ® - =S - @ -
M3,5 060 56 6 20 40 3,0 290 L L] - ° - ° =
M4 0,70 63 7 21 45 34 3,30 e ® - -] - ° -
M45 075 70 75 25 6,0 49 3,80 ° - ] 5 @ -
M5 0,80 70 8 25 6,0 49 420 0050 L] © @ ° ° o
M6 100 8 10 30 60 49 500 BOOEY ® ° . . ® o
M7 1,00 80 10 30 7,0 55 6,00 geerf) ° o] o o o o
M8 1,25/ 90| 13 35 80 6,2 6,80 ] [] L ° ° [ o
M9 1,25| 90| 13 35 9,0 7,0 7,80 ek o o o o o [}
M10 1,50 1001 15 39 10,0 8,0 8,50 ekfele] [] ° ° ° L) o
SO Ve (m/min)
® Dostepne z magazynu P 5-40 5-50 5-40 5-50 5-40 5-50
O Nazapytanle M 515 525 5-15 525 5-15 525
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




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny ISO DIN-13 MasrerT AP

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

2d,
2d,

— n
PM 3
o — - i l l ﬂ
DIN °
376

Eim] Eimk [FElmM] Ewik ek I@l

Rodzaj materiatu obrabianego .@ .E] @@ .. IE@
T oo 0l 08 8 ° E
<25d

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

Rodzaj powloki HL HL HL HL HL HL

Nakroj B/4-5P B/45P C/2-3P C/2-3P E/152P E/152P

' = DIN-376
! BHX

M8 125 90 15 - 6,0 49 GR: U 0080 ® o ® o o o

M10 1,50 100 17 - OS5 8,50 k] ® o ° o o o
k M12 1,75 110 18 - 9,0 7,0 10,20 Jekpy ® ® ® ® ) o

M14 2,00 110 20 - 1,0 90 12,00 LW ° ° ° L) ° o

t M16 2,00 110 20 - 120 90 14,00 [T ® [ ® @ ® o

M18 250 125 25 - 140 11,0 1550 pEekED] [ o ® o o o

M20 2,50 140 25 - 16,0 12,0 17,50 [RZL ° o ° o o o

M22 250 140 25 - 18,0 145 19,50 [oz¥l] ° o ° e} o o

M24 3,00 160 30 - 18,0 14,5 21,00 0240 e o ] o o o

M27 3,00 160 30 - 20,0 16,0 24,00 Moy ® [} ® o o o

M30 3,50 180 35 - 220 18,0 26,50 eE[l] L o L o o o

M33 3,50 180 35 - 250 20,0 29,50 [exk[ L] o ° o o o

M36 4,00 200 40 - 28,0 22,0 32,00 pex[] ° o ° o o o

SO 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 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 ISO DIN-13 800X

C-TN2 B-TN2 C-R40-TN2
60"

%
I,
HSSE |
3
l,
B o=
5 | [v]
DIN s
371

Rodzaj materiatu obrabianego .@. .@. =[E].

- DE 0 B

2d,

<15d <254
Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powloki TN2 TN2 TN2
Nakréj C/2-3p B/45P C/2-3P

Norma | DIN-371

. |1s02(6H)|1s02(6H)| Iso26H) | | 7

INDEX | C2-123X01 | C2-113X01| C2-513X01

M3 050 56 10 5 18 35 27 250 [GED) ° o °
M35 060 56 12 6 20 40 30 290 [LES ° o °
M4 070 63 12| 7 21 45 34 330 OO0 ° ° °
M45 075 70 14 75 25 60 49 380 PG . ° °
M5 080 70 14 8 25 60 49 420 [GED ° o °
M6 100 80 18 10 30 60 49 500 MNONED o o .
M7 100 80 18 10 30 70 55 600 BOOCH o °
M8 125 9 20 13 35 80 62 680 BOED ° ° .
M9 1,25 90 20|13 35 9,0 | 70 7,80 [N ° ° .
M10 1,50 100 20 15 39 10,0 80 850 . s .

P 5-35 535 5-35
M 5-15 515 5-15
K 5-25 525 10-25
N 10-30 10-30 10-30
s - R .

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




\Y _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny ISO DIN-13 800X

C-TN2 B-TN2 C-R40-TN2

50

2
HSSE C l
. F -
s )

Mk Eimif [Flmk

2d,
2d,

Rodzaj materiatu obrabianego

— g

<1.5d <3d <25d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powtoki TN2 TN2 TN2
Nakréj C/2-3P B/45P C/2-3P
Noma | DIN-376
: Tol, ||$02(6H)]1502(6H) 1S02 (6H)
INDEX 02-123x01|02-113x01 D2-513X01
M3 050 5 11 5 - 22 18 250 Wk o o o
M4 070 63 12 8 - 28 21 3,30 QL
M5 080 70 14 10 - 3,5 27 420 L
M6 1,00 8 18 12 - 45 34 5,00 [l
M8 125 90 20 15 - 6,0 49 6,80 BOlEH
M10 1,50 100 20 17 - 7,0 55 8,50 el
M12 175 110 24 18 - 9,0 7,0 10,20 WekPD)
M14 2,00 110 25 20 - 11,0 9,0 12,00 WekED]

M16 2,00 110 32 20 - 12,0 90 14,00 BOEED
M18 250 125 32 25 - 140 11,0 1550 BORED
M20 2,50 140 32 25 - 16,0 12,0 17,50 [OF
M22 250 140 32 25 - 180 14,55 19,50 BOFAD)
M24 300 160 38 30 - 18,0 145 21,00 LN
M27 3,00 160 38 30 - 200 16,0 24,00 B
M30 3,50 180 40 35 - 22,0 18,0 26,50 ML
M33 350 180 45 35 - 250 20,0 29,50 [OEED
M36 4,00 200 50 40 - 28,0 22,0 32,00 BOKEIR
M39 4,00 200 55 40 - 32,0 24,0 3500 WOEED
M42 450 200 B0 45 - 32,0 24,0 37,50 [LED
M45 450 220 60 45 - 360 200 4050 MTEN
M48 500 250 65 50 - 36,0 29,0 43,00 MLED
M52 500 250 65 50 - 40,0 32,0 47,00

0O 0O 0O @@ ©©® @ @ 0@ @ © 0 © © @ & o 0 @
O 0O 0O @ ® ®# @ ® @ @ @ @ ®# @ @ @ ©® & @& 0 @
0O 00O @ @ @9 @ @ @ @ @ ®# 0 @ @ ® @& & 0 @

Ve (m/min)
P 5-35 5-35 5-35
M 5-15 515 5-15
K 5-25 5-25 10-25
N 10-30 10-30 10-30
S % 5 2

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny ISO DIN-13 800
c C-LH B B-LH B B

W @ ©

]

60"

2
I,
HSSE
I,
l,
DIN
371 | = L_i _ |
he] ]
B
i)

B @ Bk B

24,

(K]

Rodzaj materiatu obrabianego

[v] (v [v] [v] (v (]
- OEOED 0 O O

Rodzaj materiatu HSSE = HSSE HSSE  HSSE  HSSE  HSSE
Rodzaj powloki
Nakroj C/23P C/2-3P B/45P B/45P B/4-5P B/45P
Newrall DIN-371
Tol. | ISO1(4H) | ISO1(4H)
b NDEX | C4-121102 | CA4-111102
M 025 40 6 - 13 25 21 075 UGN * .
M1, 025 40 6 - 13 25 21 085 OGN .
M1,2 025 40 6 - 13 25 21 095 PR o .
Mi4 030 40 7 - 13 25 21 1,10 [EOLH o .

Norma | DIN-371
Tol. | 1SO2 (6H) | ISO2 (6H)

_ | | | INDEX | C4-121101 | C4-111101

M16 035 40 8 - 13 25 21 125 0016 L) L)
M1,7 035 40 8 - 13 25 21 1,35 [l L] [
M1,8 035 40 8 - 13 25 21 145 [k L] °
M2 040 45 10 - 13 28 21 1,60 [y ® )
M22 045 45 10 - 13 28 21 1,75 [ L] L)
M23 040 45 10 - 13 28 21 1,90 [lrE] L] °
M25 045 50 9 - 14 28 21 205 WES e °

L] L]

M26 045 50 9 - 14 28 21 215 RS

| Noma | DIN-371 i

Tol. lISOZ (6H) | 1S02 (6H) | 1SO2 (6H) 1S02 (6H) 1SO3 (6G) 7G |

INDEX |CZ~12T101|02-221101 C2-111101| C2-211101| C2-111103| C2-111104
M3 050 56 10 - 18 3,5 | 2,7 2,50 [y

L] [ ] [ ] [ ] L] o

M35 060 56 12 - 20 40 30 290 WOGES ° o ° o o o

M4 070 63 12 - 21 45 34 3,30 OEL ° ° ° ° . o

M45 075 70 14 - 25 60 49 38 NILH e ) o o ° o

M5 080 70 14 - 25 60 49 420 BONED ° ° ° ° ° o

M6 100 8 18 - 30 60 49 500 BN ® ° . . . o

M7 100 80 18 - 30 70 55 6,00 [N ° o ° o o o

M8 125 90 20 - 35 80 62 6,80 [ONEY ° ° ° ° ° o

M9 125 90 20 - 35 90 70 780 BN e o . o o o

M10 1,50 100 20 - 39 10,0 80 8,50 [GE[[] ° ° . ° ° o
SO Ve (m/min)

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

O Na zapytanie M g % % = g E

K 515 515 5-15 515 5-15 5-15

N | 525 525 525 5-25 525 5-25

s g e = s = 2




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny ISO DIN-13 800
c C-LH B B-LH B B

HSSE A

DIN
376 F 4 -

Z) i) @,
B Eol - Eoll Boll- Bolf o

Rodzaj materiatu obrabianego

[v] (v [v] (v (]
- OEOED O 0 O

Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powloki
Nakréj C/2-3Pp C/2-3P B/4-5P B/4-5P B/4-5P B/4-5P

DIN-376

IS02 (SH)! 1S02 (6H)| ISO2 (6H)| 1SO2 (6H) | 1SO3 (6G) _
_ INDEX 02-121101|Dz-221101 D2-111101 | D2-211101 | D2-111103 | D2-111104
M3 050 | 56 | 11| - -1 22|18| 250 0030

® o] ® o o o
M4 Qo es | 12 = ~ | 2.8 21| 3830 0040 [ ] o ° o o o
M5 080 70 14 - -1 35|27 42 -0050 ® o ® o o o
M6 1,00 80 18 - - 45 34 500 EOGE ® o ° o o o
M8 1,25 90 20 - - 60 49 6,80 0080 @ o ° o o o
M10 1,50 100 20 - = | 70 |'55| 8560 0100 ° o [ ] o o o
M12 1,75 110 24 | - - 90 70 10,20 0120 L] L] L] @ L] [e]
M14 2,00/ 110 25| - - 11,0 9,0 12,00 kg L] o [ ] o o o
M16 2,00 110 32 - - 12,0 9,0 14,00 WL @ [} ° ° ] o
M18 2.50/125|32| = - 14,0 11,0 15,50 L) ] o ° o o o
M20 2,50 140| 32 | - - 16,0/12,0 17,50 per{l] L] L] ® ® L] o
M22 250 140 32 - - 180 145 1950 L) e o ° o o o
M24 3,00 160 38. - - 18,014,5 21,00 jvrElt] ® [ [ ] [ ] o o
M27 3,00 160 38 - - 20,0 16,0 24,00 0270 L] o ® e} o (o]
M30 3,50 180 40 - - 22,0 18,0 26,50 x] ® o L] o o o
M33 3,50 180 45 - - 25,0 20,0 29,50 WX L] o [ o o o
M36 4,00 200 50 - - 28,0 22,0 32,00 0360 L o L] o] o o
M39 4,00 200 55 - - 32,0 24,0 35,00 [uKiI L] o L] o (] (=]
M42 4,50 200 60 - - 32,0 24,0 37,50 [RZ¥AY L] o L] o o o
M45 450 220 60 - - 360 290 4050 BUEN e o o o ° o
M48 500 250 65 - - 36,0 29,0 43,00 ez L] o ] ] o ]
M52 5,00!|250| 65| - - 40,0 32,0 47,00 WLy ] o ° o o o
SO Ve (m/min)
P 5-35 5-20 5-20 5-20 5-20 5-20
M . . p 5 2 .
K 10-25 515 5-15 5-15 5-15 5-15
N | 1035 5-25 5-25 5-25 5-25 5-25
s . : " " = N

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny ISO DIN-13 800
C-R40  C-LH-L40 C-R4D  C-R40

60"

%
Iy
HSSE [
3
L
DIN |
371 i = |-
o @
1S}

W ® @ ®

2d,

P K K
Rodzaj materialu obrabianego E E D
- HEH

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

Nakroj C/2-3Pp C/2-3P C/2-3P C/2-3P

Norma | DIN-371
2 ol |so1(4H)]
: INDEX C4-511102|

13 | 25| 21

M1 025 40 - & 075 [KEH
M1 025 40 - 613 25 21 085 JOLGEN o
M2 025 40 - 613 25 21 095 [FN e
M4 030 40 - 813 25 21 1,10 JEFH .

Norma | DIN-371

Tol. ‘ 1S02 (6H) |

. INDEX | CA-511101 |
M6 035 40 - 8 13 25 21 125 WUICH o
M7 035 40 - 8 13 25 21 135 UM o
M1,8 035 40 - 8 13 25 21 145 [ORE °
M2 040 45 - 10 13 28 21 160 [N .
M22 045 45 - 10 13 28 21 175 [P .
M23 040 45 - 10 13 28 21 190 [FE .
M25 045 50 - 5 14 28 21 205 WOZH e
L ]

M26 045 50 - 5 14 28 21 215 PG

Noma | DIN-371 DIN-371
To. | C2-511101 | C2-591101| C2-511103| C2-511104

INDEX | 1S02 (6H)| ISO2 (6H)| 1ISO3 (6G)| 76

M3 050 56 - 5 18 35 27 250 BODEON e o . o

M35 060 56 - 6 20 40 30 290 BUEH o o o o

M4 070 63 - 7 21 45 34 330 BN ° ° ° o

M45 075 70 - 75 25 6,0 4,9 380 RIS ° o ° o

M5 080 70 - 8 25 60 49 420 BOLED ® ° . o

M6 1,00 80 - 10 30 60 49 500 BOOED ° . ° o

M7 1,00 8 - 10 30 70 55 6,00 WL . o o )

M8 125 90 - 13 35 80 62 6,80 BOLL ° . . o

M9 125 90 - 13 35 90 70 780 QLN e ° o o

M10 1,50 100 - 15 39 100 80 850 . . . )
ISO Ve (m/min)

® Dostepne z magazynu P 5-20 5-20 5-20 520

O Na zapytanie M 5 - = =

K | 515 515 5-15 5-15

N | 525 5.25 5.25 5.25

S - = = =




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

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

Ly
HSSE 0
2
DIN
376 I— I = |
-3 5=l @©
B s
) ©)
P K K K K
Rodzaj materiatu obrabianego D % D % D
Tp o H H
<2,5d <2,5d <254 <2,5d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powloki
Nakréj C/23P C/23P C/2-3P C/2-3P

| Norma DIN-376

To. | 1SO2 (6H) | ISO2 (6H)| ISO3 (6G) 76
INDEX | D2-511101 | D2-591101| D2-511103 | D2-511104

M3 050 56 - 5 - 22 18 250 BLED ° ° ° °
Mé 070 63 - 8 - 28 21 330 N ° o ) o
M5 080 70 - 10 - 35 27 420 BOLED ° o o o
M8 100 80 - 12 - 45 34 500 OGN . o ) o
M8 125 90 - 15 - 60 49 6,80 BOLED . o o o
M10 1,50 100 - 17 - 7,0 55 850 BOELD ° o o o
M2 175 110 - 18 - 90 70 1020 RPN ° ° ° o
M14 200 110 - 20 - 11,0 90 1200 [OXED ° o ) o
M16 200 110 - 20 - 12,0 9,0 14,00 Bkl @ [} ° o
M18 250 125 - 25 - 14,0 11,0 1550 BOEED) ° o o o
M20 2,550 140 - 25 - 16,0 12,0 17,50 [N ° ° ° )
M22 250 140 - 25 - 180 145 1950 QL) e o o )
M24 300 160 - 30 - 180 145 21,00 JOPZN) ° o ) )
M27 300 160 - 30 - 20,0 160 24,00 OF) ® ) o o
M30 3,50 180 - 35 - 22,0 18,0 26,50 [OELD ° o o o
M33 350 180 - 35 - 250 20,0 29,50 BkED ° ) ) °
M36 400 200 - 40 - 280 22,0 32,00 [OEGN @ ) ° o
M39 400 200 - 40 - 320 240 3500 [OEEN ° ) o °
M42 4,50 200 - 45 - 32,0 240 37,50 MOZEA) ® ) ° o
M45 450 220 - 45 - 360 29,0 40,50 OZED) ° ) o °
M48 500 250 - 50 - 36,0 29,0 43,00 BOZEH ° ) ° o
M52 500 250 - 50 - 40,0 32,0 47,00 BOEED ® ) o o
SO Ve (m/min)
P 5-20 5.20 5.20 5.20
M & . = z
K 5-15 5-15 5-15 5-15
N | 525 5-25 5-25 5-25
s = . . .

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne z chwytem M
wydtuzonym

Gwint metryczny ISO DIN-13 800
B C-R40

60° I,
3
L

HSSE

DIN i
371-EL =

DIN I I — i
376-EL B

= o' ©
s s

B &

Rodzaj materiatu obrabianego

(] (]
Typ otworu E

<25d

Rodzaj materiatu HSSE HSSE
Rodzaj powloki

Nakrdj B/45P  C/2-3P
: [ | | Noma | DIN-371-EL |
Tol. ‘ ISO2 (6H) | 1SO2 6H) |

INDEX lcz-mm jcz-511'121'

M3 050 100 10

5/ 18 35 27 250 gk L ®
M35 060 100 12 6 20 40 3,0 290 [geES] o o
M4 070 126 12 7 21 45 34 3,30 [geLZ) ° L]
M45 075 140 14 75 25 60 49 3,80 BUlEE
M5 080 140 14 8 25 60 49 4,20 WL ® 4
0 30 60 49 5,00 gy ® L

M6 1,00 160 18 1
[ | | Noma |  DIN-376-EL
Tol, |

I || INDEX | D2-111121| D2-511121 |
M8 125 180 20 15 - 60 49 680 JOEN o .

M10 1,50 200 20 17 - 7,0 55 850 [k ° °
M12 1,75 220 24 18 - 90 7.0 10,20 BGEED) ° °
M14 200 220 25 20 - 11,0 90 12,00 WOEEN) o o
M16 2,00 220 32 20 - 120 90 14,00 BOEGH ® °
M20 250 250 - 25 - 16,0 12,0 17,50 Wzl o o
[{e] Ve (m/min)
P 5-20 520
M - -
K 5-15 515
N | 525 525
S

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny ISO DIN-13 FAN-200 400

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

60° I
P

2,
— T -
HSSE - I
PM o @
1=t
l
lz
DIN | | DIN |—{{— || ] =
371 | | 376
£e} ©
®

Eimk Elmk EME Ewk [EwE
(] (] (] [n] (]

&

od,

2d,

Rodzaj materiatu obrabianego

Tpanon H H
<3d <2,5d <154 <25d <15d

Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Flodza] powiski TC TC TC TC TC
Nakroj B/4-5P C/2-3° C/2-3P B/4-5P C/2-3P

Norma | DIN-371

Tol \ 1S02 (6H)| 1502 (6H)]  6HX |  BHX BHX

INDEX | C4-115001 | C4-565001 | C4-125901 | C4-115901 | C4-505901 |
M3 0,50 5 18 35 27 250 AN o . . . .
M4 0,70 7 21 45 34 330 LY e . . . .
M5 0,80 8 25 60 49 420 HOEN o . . . .
M6 1,00 10 30 60 49 500 WOLGE o . . . .
M8 1,25 13 35 80 62 680 NUOE o . . . .
M10 1,50 10020 15 39 100 80 850 BOLGE e . . . .

' Nomma DIN-376

ol | 102 (6H)| 1502 (6H)|  6HX

| INDEX D4—115001!D4-555001 D4-125901| D4-115901 | D4-505901

M8 1,25 90 20 15 - 6,0 49 6,80 ekl L] (] ° [ ]
M10 1,50 100 20 17 - 7,0 55 8,50 o L] L] ® ° °
M12 1,75 110 24 18 - 9,0 7,0 10,20 gekple] ° L4 L * L]
M14 200 110 25 20 - 11,0 9,0 12,00 EkED] (] L] L] ° L]
M16 2,00 110 32 20 - 12,0 9,0 14,00 Bk L] L] ° ° @
M18 250 126 32 25 - 14,0 11,0 1550 QkE:) L] L] o o [e]
M20 2,50 140 32 25 - 16,0 12,0 17,50 ezl [ ° ° ° L]
M22 250 140 32 25 - 18,0 14,5 19,50 [Rerl) L] ° o o o
M24 3,00 160 38 30 - 18,0 14,5 21,00 Bz L] ° ® ° [
M27 3,00 160 38 30 - 20,0 16,0 24,00 WPy ] L] ° (o] o o
M30 3,50 180 40 35 - 22,0 18,0 26,50 Mk{i] L] ° o [} o]
M33 350 180 45 35 - 250 20,0 29,50 Wik [] ° (o] o [o]
M36 4,00 200 50 40 - 28,0 22,0 32,00 Wk L] ° o o o
[]e] Ve (m/min)
P 5-35 5-35 1-20 1-20 1-20
M 5-15 5-10 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 I1SO DIN-13 INOX
HL  CRAD  C-RAO-HL

50

B B
l
HSSE :
]2
I I
| [ — -
DIN I ®
371

Rodzaj materiatu obrabianego M) M (M] ]

Typ otwaru E
<3d <3d <254

<25d

2d,

Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powloki HL HL
Nakroj B/4-5P B/45P C/2-3P C/2-3P

Norma | DIN-371

T | 1502 (6H) | 1502 (6H) | 1502 (6H)| 1502 (6H)

INDEX | C2-111801 | C2-118801 | C2-511801 | C2-518801
M3 050 56 10 5 18 35 27 250 BEEOH e ° . °

M4 070 63 12 7 21 45 34 330 IVTH e ° ° °

M5 080 70 14 8 25 60 49 420 JUEN ° . .

M6 1,00 80 18 10 30 60 49 500 BORED ° ° ° °

M8 125 90 20 13 35 80 62 6,80 PLED ® ° ° °

M10 1,50 100 20 15 39 10,0 80 8,50 OR[N ° ° ° .
Ve (m/min)

5-15 5-15

)
P

M 515 5-15
=

=

S

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




M _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny I1SO DIN-13 INOX
B BHL  C-RA0  C-RAO-HL

50

HSSE i

F—-—3

- < (1]
DIN 2 s
376

M) ™ i M

Rodzaj materiatu obrabianego

- O
<3d <3d <254

Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powloki - HL - HL
Nakroj B/4-5P B/45P C/2-3P C/2-3P

Norma | DIN-376

T |1502 (6H) | 1502 (6H) | 1SO2 (6H)| 1SO2 (6H)
INDEX | D2-111801 | D2-118801  D2-511801, D2-518801

M8 125 90 20 15 - 60 49 680 BN e ° ° °
M10 1,50 100 20 17 - 7.0 55 850 BORLN e . ° o
M12 175 110 24 18 - 90 7,0 1020 BOEFEN o * . °
M14 200 110 25 20 - 110 90 12,00 EILLH o . . .
M16 2,00 110 32 20 - 120 9,0 14,00 QYN o ° . .
M18 250 125 32 25 - 14,0 11,0 1550 BORCON e . ° °
M20 2,50 140 32 25 - 16,0 12,0 17,50 [P . ° ° °
M22 250 140 32 25 - 180 145 1950 ZZLl e ® ° °
M24 300 160 38 30 - 180 14,5 21,00 MZLN e . . .
M27 3,00 160 38 30 - 20,0 16,0 24,00 WALl e o ° o
M30 3,50 180 40 35 - 220 180 26,50 BOELLE e o ® °
M33 350 180 45 35 - 250 20,0 29,50 BkED) ° o ° o
M36 4,00 200 50 40 - 280 22,0 32,00 BOE0N e o ° o
Ve (m/min)
515 515 515

SO
P
M 5-15
K
N
S

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny I1SO DIN-13 GG GAL

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

80° I,
¢ i
P

B I,
2% ég I,
I I — | _
HSSE ' l I
PM 5 -
&
Iy
TC l,
DIN DIN I == — B
371 | | 376 | N
'6 ©
1%

K] ]

24,

2d,

Rodzaj materiatu obrabianego

Tp e 08 B 02 B H
<2d <2,5d <24 <25d <25d <2,5d <25d

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

Norma | DIN-371
, BHX | BHX 6HX |
N INDEX |cz-125501|c4-125551'cz-145501‘04-145551'c4-145551 | C2-505601| C4-655651
10 18 35 27

M3 0,50 56
M4 0,70 63 12 21 45 34 3,30 gl
M5 080 70 14 25 60 49 420 BOlsN
M6 1,00 80 18 30 6,0 49 500 G
M7 100 80 18 30 70 55 6,00 ey
M8 125 90 20 35 80 62 6,80 R

M9 1,26 90 20 35 9,0 7,0 7,80 pelechy
M10 150 100 20 39 100 80 8,50 [gulvy

2,50 WERED . » o - . P _

® O @ O @ @ @
® O ® O @ & @

| Noma | DIN-376
Tol, ‘ 6HX ] 6HX 6HX BHX
INDEX ‘D2-125501ID4-125551 D2-145501| D4-145551 | D4-145561 | D2-505601| D4-655651
M6 100 80 18 - 45 34 500 EGED ® o ° o ) ° o
M8 125 90 20 - 60 49 680 NEN ° ° ° ° o . o
M10 150 100 20 - 7.0 55 850 BGEN) ° ° ° ° o ° o
M12 1,75 110 24 - 9,0 7,0 1020 Wikl [} 3 ° L] °® ° °
M14 200 110 25 - 11,0 9,0 12,00 BGEEG] ° o o o ) ° o
M16 200 110 32 - 120 90 14,00 BGEED ° ° o ° ° ° .
M18 250 125 32 - 140 11,0 1550 [GEEN ° o o o o . o
M20 250 140 32 - 16,0 12,0 17,50 Moz ° o o o o ° o
SO Ve (m/min)
P - - - - =
M - - - - - - -
K 1-60 5-60 1-60 5-60 5-60 " -
N . 5 = x 5 10-30 10-30
S a & - % % N -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




\Y _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny ISO DIN-13 HRC60

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

__60° l
P |3
by S
i — [ =
VHM
o] = ©
B i)
Iy
TC L,
DIN | | DIN I I - -
371 | | 376
o (]
Q

Rodzaj materiatu obrabianego

2d,

|H H

‘H, H

o oon 08 B
<1,5d <1,5d <1, <15
VHM VHM VH VHM

5d

Rodzaj materiatu M
Rodzaj powloki TC TC TC TC

Nakroj C/23P C/23P D/45P D/45P
| Norma | DIN-371

Tol. ‘ BHX

INDEX | C9-125F01| C9-125F51) C9-135F01) C9-136F51
18 35 27 250 JOGED . - ° -
21 45 34 330 TN
M5 080 70 25 60 49 420 JOEN
M6 100 80 10 30 60 49 500 EOLED
M8 125 90 13 35 80 62 680 LN
M10 1,50 100 15 39 10,0 80 850 WOELN

M3 0,50 56
M4 0,70 63

DIN-376
BHX
M2 175 110 18 - 90 7,0 1020 [CREIN o . . .
M14 200 110 20 - 11,0 90 1200 LN o . . .
M6 200 110 20 - 120 90 1400 G0N o . . .
Ve (m/min)
14 14

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny ISO DIN-13 S-NC
B-TC  C-R45-TC C-R45IK-TC
_60" :
P R
YV
= &3
HSSE —
PM o| o @
(= B
Iy
I,
| =
DIN DIN ' E
371 | | 376 < . ©
(Y &
Rodzaj materiatu obrabianego .@. .@. .[E].

NE NE HE

— 0B g

<2.5d

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

M3 0,50 56 5 18 35 27 250 lkly @ ° &
M4 0,70 63 7 21 45 34 3,30 gl L)
M5 0,80 70 8 25 6,0 49 420 FOlsN °
M6 1,00 80 10 30 6,0 49 500 G °
®
[

M8 125 90 13 | 35 8,0 6,2 6,80 el
Mi10 150 100 15 39 10,0 80 8,50 uElele

DIN-376

6HX 6HX
M12 1,75 110 18 - 9,0 7,0 10,20 [ukpd) ® ® °
M14 2,00 110 20 = 11,0 9,0 12,00 [EkEN] L) [} L]
M16 2,00 110 20 - 12,0 9,0 14,00 A L] ] L]

P 5-50 5-50 5-60
M 520 520 5-30
K 10-40 10-40 10-60
N
S

1-8 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




M _ Gwintowniki maszynowe krétkie

Gwint metryczny ISO DIN-13

LH
fﬁw :
P L
L
] — 1 o —
HSS | | |
g S
DIN I,
352 l,
—F - B
5 il e @
(7]

Rodzaj materiatu obrabianego

— ng
<15 <1,5d
HSS HSS

Rodzaj materiatu
Rodzaj powloki
Nakroj ~3P ~3P

DIN-352 __ | I
S INDEX | E1-131001 | E1-231001| ' .
40 11

M3 050 180 35 27 25 KON e o
M35 060 45 13 210 40 30 29 BOEH e o
M4 070 45 13 210 45 34 33 BTN e o
M45 075 50 16 250 60 49 37 BUEN o o
M5 080 52 16 260 60 49 42 BGEN e o
M6 1,00 56 18 270 60 49 50 QOGN e o
M7 100 56 18 - 60 49 60 JOLN © o
M8 125 63 20 - 60 49 68 o0 e o
M9 125 63 20 - 70 55 yg: 3 0090 o o
MIO 150 70 22 - 70 55 85 BEL0N e o
M1 150 70 22 - 80 62 95 BN © o
M2 175 80 24 - 90 70 102 IF0N e o
M4 200 80 26 - 11,0 90 120 LN e o
M6 200 80 27 - 120 90 140 I e o
M18 250 95 30 - 140 11,0 155 AN o
M20 250 95 32 - 160 120 175 BN e o
M22 250 100 32 - 180 145 195 QN e o
M24 300 110 34 - 180 145 210 TR e o
M27 300 110 36 - 200 160 240 BZLN e o
M30 350 125 40 - 220 180 265 BOZi0N e o
M33 3,50 125 40 - 250 20,0 295 BOEE0N o© o
M36 400 150 50 - 280 220 320 BOEl e o
M39 4,00 150 50 - 320 240 350 BOECN o o
M42 450 150 56 - 320 240 375 QU e o
M45 450 160 58 - 360 290 405 MU o© o
M48 500 180 65 - 360 290 430 MU o o
M52 500 180 65 - 400 320 470 BN © o
M56 550 180 70 - 40,0 320 505 MOS0 & © o
M60 550 200 70 - 450 350 545 o o
M4 600 220 75 - 50,0 390 580 ° o
M68 600 220 75 - 500 390 620 Ul © o
O
® Dostepne z magazynu 820 500

O Na zapytanie

P
M
K
N
S




_ Gwintowniki maszynowe do nakretek

Gwint metryczny ISO DIN-13 NUT-TAP g

lutowane skrecane
,sg =

HSSE

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu

<15d <154
Rodzaj materiatu HSSE HSSE
Rodzaj powloki TC TC

Nakroj 12P 12P

Na zapytanie

M12 1,75 10,2 o o
M14 2,00 12,0 o o
M16 2,00 14,0 o o
M18 2,50 15,5 o o
M20 2,50 Na zapytanie 175 o o
M22 2,50 19,5 o o
M24 3,00 21,0 o o
M27 3,00 24,0 o o
M30 3,50 26,5 o o
M33 3,50 295 o o
M36 4,00 32,0 o [}

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




M _ Gwintowniki maszynowe do nakretek

Gwint metryczny ISO DIN-13 NGMT
LH
,6%
HSS
1 ‘
I2
_F | 1T |
Il [
k=1 o o
L= =]
)
K K
Rodzaj materiatu obrabianego D
Typ otworu n
<1,5d <1,5d
Rodzaj materiatu HSS HSS
Rodzaj powloki
Nakroj 12P 12P

To. | 1502 (6H) | 1502 (6H)
INDEX | F1-151001 | F1-251001

M3 05 70 10 22 18 250 LM o o
M4 0,70 90 14 28 2.2 3,30 _ 0040 [ ] [
M4,5 0,75 100 16 3,2 2,5 3,80 QLEES o] o
M5 0,80 110 16 3.5 2,8 4,20 WG] ° @
M6 1,00 120 20 4,5 3,6 5,00 elf] L L]
M7 1,00 120 20 56 45 6,00 B ] o) o
M8 1,25 140 25 6,3 5,0 6,80 I 0080 [} °
M10 1,50 160 30 8,0 6,3 8,50 poxlele} ® L]
M12 1,75 180 36 9,0 A 10,20 o) L] ®
M14 2,00 180 40 10,0 8,0 12,00 EKEN] L) o
M16 2,00 _200 _ 40 125 10,0 14,00 BeR{Ee] L] ®
M18 250 200 50 140 112 1550 BOILON ® o
M20 2,50 220 50 16,0 125 17,50 vZLly ° ®
M22 250 220 50 18,0 140 19,50 Jvrely L] o
M24 300 250 60 180 140 2100 O2LR ® o
M27 3,00 250 60 20,0 16,0 24,00 W ] ] fe)
M30 3,50 280 70 224 18,0 26,50 el ° °
M33 3,50 280 70 250 20,0 29,50 sk L 4
M36 400 320 80 28,0 224 32,00 Wk [ ®
0O
P 5.20 5-20
M - .
K 6-15 6-15
N 6-15 6-15
S - R

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




N4dranax’ Wiertto-gwintownik [ \/

Gwint metryczny ISO DIN-13 komsi
D-R30
_60°
Pyt
HSS
l
l, I,

o - o
o o o
=} (2] B

Rodzaj materiatu obrabianego

FE
==

Typ otworu

<1,5d
Rodzaj materiatu HSS
Rodzaj powloki P

Nakrdj D/4P

Noma | KOMBI |
Tol |1SO2 (6H)|

INDEX | G1-051001
3 24 25 |GG o
a4 30 33 N
M5 080 71 18 20 5 38 42 [0EY
6
8

M3 050 56 11 16
M4 070 63 14 18

M8 125 95 25 26 62 68 UL
M10 1,50 106 31 30 10 80 85 MUY

L]
®
M6 1,00 80 22 22 4,9 50 Lk [
®
I L]
M12 1,75 115 35 32 12 90 102 0120 L)

@)

P 5-15
M -
. -
N | 615
S -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




M _ Gwintowniki maszynowe - BITS

Gwint metryczny ISO DIN-13 BIT
D
HSS
I
l»
|
B O
Rodzaj materiatu obrabianego
Typ otworu
<1,5d
Rodzaj materiatu HSS
Rodzaj powloki 5
Nakréj D/4P

[1so2 (6H)

INDEX | G1-031001 |

M3 050 33 M - - 1/4" 25 0030 ®
M4 070 35 12 - - 4t 33 Gl L
M5 080 36 15 - - 14" 42 0050 °
M6 100 39 18 - - 14" 50 0060 @
M8 125 40 19 - - 1/4" 68 0080 °
M10 150 41 21 - - 14" 85 0100 (]
O
P 5-15
M -
K -
N 6-15
S -

Zestaw BIT na stronie 206 6

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne MF

Gwint metryczny drobnozwojny Master "
Iso DIN-13 B-HL B-IKR-HL C-R45-HL C-R45-IK-HL E-R45-HL E-R45-IK-HL
_60° .
A '
!

HSSE |

PM —
Il — ‘J B X

—

DIN
371

Rodzaj materialu obrabianego % % %% E =%. g @ E @ .

— [ H H E
<3d <3d <25d <2,5d

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

Rodzaj powloki HL HL HL HL HL HL

Nakr6j B/45P B/45P C/23P C/23P E/152P E/152P
' Norma‘ DIN-371 '

\ 6HX |

INDEX C4-118M01|C4 -118M61 C4 528M01 C4 528M51 C4-718M01 C4-718M51|

M3x0,35 0,35 56 5 18 3,5/ 2,7 2,65 kS ° - L] - o -
M3,5x0,35 0,35 56 5 20 4,0 3,0 3,15 Lk ™ L - 0 -
M4x0,5 0,50 63 7T (21| 45|34 3,50 0041 L] - @ - o =
M5x0,5 0,50 70 8 25 60 49 450 - 0051 ® o ° o o [o)
M6x0,5 050 80 10 30 6,0 49 550 WeLGH ® o ] o o o
Méx0,75 0,75 80 10 30 60 49 520 0062 ] o L] o o o
M8x0,75 0,75 80 10 30 80 62 7,20 :0082 L o ] o o o
M8x1 1,00 90 13 35 80 6,2 7,00 LK [} @ L] @ e ®
M10x0,75 0,75 90 13 35 10,0 8,0 9,20 ekley @ o ] o o o
M10x1 1,00 90 13 35 10,0 8,0 9,00 Weklkl e ® ° ® ° ®
M10x1,25 1,25 100 15 39 10,0 8,0 8,80 ekl L o L] o o o
SO Ve (m/min)
P 5-40 5-50 5-40 5-50 5-40 5-50
M 5-15 5-25 5-15 525 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 10-30 10-50
s 1-8 1-8 1-8 1-8 18 1-8

® Dostepne z magazynu
©O Na zapytanie




MF _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny Master
Iso DIN-13 B-HL B-IKR-HL C-R45-HL C-R45-IK-HL E-R45-HL E-R45-IK-HL.
_60°
B
././ &

g 4 :
DIN
374
Rodzaj materialu obrabianego I%l% @ [% % @ %% E % % % E % % E]
Typ otworu E E
<3d <3d <25d <25d <254 <2,5d
Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powloki HL HL HL HL HL HL
Nakrdj B/4-5P B/45P C/23P C/2-3P E/152P E/152P
I (R R DIN-374
e | 5
M8x1 100 9 10 - 6049 7,00 °
M10x0,75 075 90 10 - 7,0 55 9,20 B2 o o o o o o
h M10x1 100 9 10 - 7055 900 o . . . o o
M10x1,25 1,25 100 15 - 7,055 880 BORO o o o ° ° o
t M12x1 100 100 10 - 9,070 11,00 BOREE ° o ° o ° °
M12x1,25 1,25 100 15 - 90 7,0 10,80 OEFL! ° o ° o ) o
M12x1,5 1,50 100 15 - 9070 10,50 BGEFE ° ° ° ° ° o
M14x1 1,00 100 10 - 11,0 90 13,00 o o o o o o
M14x1,25 125 100 15 - 11,0 90 12,80 o o o o ° o
M14x1,5 150 100 15 - 11,0 90 12,50 . . ° . ° o
M15x1 1,00 100 10 - 12,0 90 14,00 o o o o ° o
M16x1 1,00 100 10 - 12,0 9,0 15,00 o o o o o o
M16x1,5 150 100 15 - 12,0 9,0 14,50 ° ° ° . ° o
M18x1 1,00 110 13 - 14,0 11,0 17,00 ° o o ° ° °
M18x1,5 1,50 110 17 - 14,0 11,0 16,50 ° o ° o ° o
M18x2 200 125 20 - 14,0 11,0 16,00 o o o o o o
M20x1 100 125 13 - 16,0 12,0 19,00 o o o ° ° o
M20x1,5 1,50 125 17 - 16,0 12,0 18,50 ° ° ° o ° °
M20x2 2,00 140 20 - 16,0 12,0 18,00 o o o o o °
M22x1 1,00 125 13 - 18,0 14,5 21,00 o o o o o o
M22x1,5 150 125 17 - 18,0 14,5 20,50 o o ° o o o
M22x2 2,00 140 20 - 18,0 14,5 20,00 o o o o ) o
M24x1 1,00 140 13 - 18,0 14,5 23,00 | o o ° ° ° °
M24x1,5 1,50 140 20 - 18,0 14,5 22,50 BOALE ° o ° o o o
M24x2 2,00 140 20 - 18,0 14,5 22,00 o o o o o o

ISO Ve (m/min)
B 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 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 18 1-8 18 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
,6%
L
HSSE I
l,
| | ]
ko1 o ®
DIN W =
37
Rodzaj materialu obrabianego @ @ @
Typ otworu E
<15d <3d <254
Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powdoki TN2 TN2 TN2

Nakréj C/2-3P B/45P C/2-3P
| i Norma | DIN-371
To. | 1502 (6H) | 1502 (6H)| 1SO2 (6H)
INDEX . C2-123X01 | C2-113X01| C2-513X01
M4x0,5 050 63 12 7 21 45 34 350 QUCEE o o o

M5x0,5 050 70 14 8 25 6,0 49 4,50 QY o
M6x0,75 0,75 80 14 10 30 6,0 4,9 520 Wp o
M8x0,75 0,75 80 18 10 30 8,0 6,2 7,20 [l o
M8x1 1,00 90 20 13 35 8,0 6,2 7,00 WelLX] ®
(o]
[ ]
(o]

M10x0,75 0,75 90 20 13 35 10,0 8,0 9,20 Ekvy
M10x1 1,00 90 20 13 35 100 80 9,00 ALE;
M10x1,25 1,25 100 20 15 39 10,0 8,0 8,80 WLzl

® Dostepne z magazynu
©O Na zapytanie




MF _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny 800
Iso DIN-1 3 C-TN2 B-TN2 C-R40-TN2
_60"
P

od,
ad,

é—% L
™ ==

Mk Eimif [Flmk
(N

Rodzaj materialu obrabianego

Typ otworu E

<15d <3d <254
Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powtoki TN2 TN2 TN2

Nakréj C/2-3P B/45P C/2-3P
il : J Norma ‘ DIN-374

o | 1502(6H) Iso26H) Iso26H) | | [

| _ | _ ] INDEX D2-123XD1|D2—113X01 D2-513X01
M8x1 1,00 90 20 10 - 6,0 49 7,00 gkl ®

L] L ]
M9x1 1,00 90 20 10 - 7,0 55 8,00 ek o o o
M10x0,75 0,75 90 18 10 - 7,0 55 920 - 0102 L] L] L]
M10x1 1,00 90 20 10 - 7,0 55 9,00 BOEOE ° e °
M10x1,25 1,25 100 20 15 - 7,0 55 8,80 Mkl @ o [
M11x1 1,00 90 20 10 - 8,0 6,2 10,00 0113 o o le]
M12x1 1,00 100 20 10 - 90 7,0 11,00 0123 ° @ ®
M12x1,25 1,25 100 20 15 - 9,0 7,0 10,80 gekPZs ® [] L)
M12x1,5 1,50 100 20 15 - 9,0 7,0 10,50 Wikpis) L[] L] [ ]
M14x1 1,00 100 20 10 - 11,0 9,0 13,00 WAEX] ° ° ®
M14x1,25 1,25 100 20 15 - 11,0 9,0 12,80 WUEEES L] L] L]
M14x15 1,50 100 20 15 - 11,0 90 1250 QOALEH “ .
M15x1 1,00 100 20 10 - 12,0 9,0 14,00 WekExE] 5] o ]
M16x1 1,00 100 20 10 - 120 9,0 15,00 QRE] ® ° ]
M16x1,5 1,50 100 20 15 - 12,0 9,0 14,50 WAL L L4 L
M18x1 1,00 110 24 13 - 14,0 11,0 17,00 Qo] o o ]
M18x1,5 1,50 110 24 17 - 14,0 11,0 16,50 KL ° L] L]
M18x2 2,00 125 27 20 - 14,0 11,0 16,00 ggek:is L L L]
M20x1 1,00 125 24 13 - 16,0 12,0 19,00 er{ex] o o o
M20x1,5 1,50 125 24 17 - 16,0 12,0 18,50 Jv2l] L] L] L]
M20x2 2,00 140 27 20 - 16,0 12,0 18,00 Wyl L ° L
M22x1 1,00 125 24 13 - 180 145 21,00 Bizzsll © ° °
M22x1,5 1,50 125 24 17 - 18,0/14,5 20,50 Jeres] [] ° [
M22x2 2,00 140 27 20 - 18,0 14,5 20,00 jger¥{} L ° L
M24x1 1,00 140 27 13 - 18,0 145 23,00 2kl © o °
M24x1,5 1,50 140 27 20 - 18,0 14,5 22,50 WirZE ° ° ®
M24x2 2,00 140 27 20 - 18,0 14,5 22,00 Jerils L . L
M25x1,5 1,50 140 27 20 - 18,0 14,5 23,50 QZEE] o o o
M26x1,5 1,50 140 27 20 - 18,0 14,5 24,50 er{H) ] o ]
M27x1,5 1,50 140 27 20 - 20,0 16,0 25,50 W24é) ® L] °
M27x2 2,00 140 27 20 - 20,0 16,0 25,00 Weryds L L L
M28x1,5 1,50 140 27 20 - 20,0 16,0 26,50 iyt (] (] (<]
@ Dostepne z magazynu O
O Na zapytanie P 5-35 5-35 5-35
M 5-15 5-15
K 5-25 5-25
N 10-30 | 10-30
S - -




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne MF

Gwint metryczny drobnozwojny 800
ISO DIN-13 C-TN2 B-TN2  C-R40-TN2
& .
HSSE L
|
1 i e
s

DIN °

374
Rodzaj materialu obrabianego @ E @ El@ E
Typ otworu E E

<15d <3d <254

Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powtoki TN2 TN2 TN2

Nakréj C/2-3P B/45P C/2-3P
I : ] Norma ‘ DIN-374

Tol \ 1S02 (6H) | 1SO2 (6H) | 1SO2 (6H) " | ;

| INDEX D2-123X01|02-113X01 D2-513X01
M28x2 2,0 140 27 20 - 20,0 16,0 26,00 WO2LEL

o (o] [s]
M30x1,5 1,5 150 27 22 - 22,0 18,0 28,50 BOENE ° ° °
M30x2 20 150 27 22 - 22,0 18,0 28,00 BOKLL ° ° °
M32x1,5 1,5 150 27 22 - 22,0 18,0 30,50 OKVG o o )
M32x2 2,0 150 27 22 - 22,0 18,0 30,00 BOEFL o o o
M33x1,5 1,5 160 30 22 - 250 20,0 31,50 BOKEG o o )
M33x2 20 160 30 24 - 250200 31,00 JEED o o o
M34x1,5 1,5 170 30 22 - 28,0 22,0 32,50 BOELE o o o
M35x1,5 1,5 170 30 22 - 280 22,0 33,50 BOKEE o o o
M36x1,5 1,5 170 30 22 - 280 22,0 34,50 BOkLS o o o
M36x2 20 170 30 24 - 28,0 220 34,00 JUEE o o ©
M36x3 30 200 50 30 - 280 220 33,00 BOKEH o o o
M38x1,5 1,5 170 30 24 - 28,0 22,0 36,50 MUELS o o o
M39x1,5 1,5 170 30 25 - 32,0 240 37,50 JUEES o o o
M39x2 20 170 30 25 - 32,0 24,0 37,00 BUELE o o o
M39x3 3,0 200 50 30 - 32,0 24,0 36,00 POELT/ o o o
M40x1,5 1,5 170 30 25 - 32,0 24,0 38,50 JZNE o o o
M40x2 2,0 170 30 25 - 32,0 24,0 38,00 BOZNE o o o
M42x1,5 1,5 170 30 25 - 32,0 24,0 40,50 BOLPES o o o
M42x2 2,0 170 30 25 - 32,0 24,0 40,00 JOEPL o o o
M42x3 3,0 200 50 30 - 32,0 24,0 39,00 BLEY o o o
M45x1,5 1,5 180 30 27 - 36,0 29,0 43,50 BLES o o )
M45x2 2,0 180 30 27 - 36,0 29,0 43,00 BLES o o o
M45x3 3,0 200 50 30 - 36,0 29,0 42,00 MLy o o o
M48x1,5 1,5 190 30 27 - 36,0 29,0 46,50 [LEED o o o
M48x2 2,0 190 30 27 - 36,0 29,0 46,00 BULLL o o o
M48x3 30 225 50 33 - 36,0 29,0 4500 BULLT o o o
M50x1,5 1,5 190 30 27 - 36,0 29,0 48,50 [iE: o [<} o
M50x2 2,0 190 30 33 - 36,0 29,0 48,00 s o o o
M52x1,5 1,5 190 32 27 - 40,0 32,0 50,50 B0sris) o o o
M52x2 2,0 190 32 33 - 40,0 32,0 50,00 o ) °
M52x3 3,0 225 50 33 - 40,0 32,0 49,00 A4 o o o
@ Dostepne z magazynu O
O Na zapytanie P 5-35 5-35 5-35
M 5-15 5-15
K 5-25 5-25
N 10-30 | 10-30
s = =




MF _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny 800
ISO DIN-13 = = —
_ 60’
%
3

HSSE l,

l,
DIN
371 —f — — B

o o ®

S} 1S
Rodzaj materialu obrabianego % E % @ EI
ng o e

<1.5d <3 <25

Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powloki
Nakroj C/23P B/45P C/2-3P

| Norma | DIN-371

Tol. | 1SO2 (6H)| 1ISO2 (6H) 1SO2 (6H)

INDEX | C2-121101 | C2-111101 | C2-511101

M3x0,35 035 56 10 5 18 35 27 2,65 WKL ° ° °
M3,5x0,35 0,35 56 10 5 20 40 30 315 BIGECE e ° °
M4x05 050 63 12 7 21 45 34 350 BOE ° ° o
M5x05 050 70 14 8 25 6,0 49 4,50 PO ° ° °
MBx0,75 0,75 80 14 10 30 60 49 520 BN e ° °
M8x0,75 075 80 18 10 30 80 62 7,20 Ui/ e ° .
M8x1 1,00 90 20 13 35 80 62 7,00 BUNLKE e ° °
M10x0,75 0,75 90 20 13 35 10,0 80 9,20 BUEFE e ° °
M10x1 1,00 90 20 13 35 10,0 80 9,00 BUEGEE e ° °
M10x1,25 1,25 100 20 15 39 100 80 880 LA e ° °
O
P 5-20 5-20 5-20
M i = i
K 5-15 5-15 5-15
N 5-25 5-25 5-25
S' a = =

® Dostepne z magazynu
©O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne MF

Gwint metryczny drobnozwojny 800
ISO DIN-13

HSSE L

c B C-R40

DIN I -
374 E ]

od,

Rodzaj materialu obrabianego

(n] (v (]
Typ otworu E !;l E

1.5d 25d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powloki

Nakr6j C/23P B/45P C/23P
' | Noms | DIN-374

Tol \ 1SO2 (6H) | 1SO2 (6H) | 1SO2 (6H) " | ;

; B INEX | D2-121101] D2-111101 | D2.511101
M8x1 1,00 90 20 10 - 60 49 7,00 JLE

L ] [ ] L ]
M9x1 1,00 90 20 10 - 7,0 55 8,00 WOLIk] o o o
M10x0,75 0,75 90 18 10 - 7,0 55 920 - 0102 L] ° °
M10x1 1,00 90 20 10 - 7,0 55 9,00 BOEOE ® ° N
M10x1,25 1,25 100 20 15 - 7,0 55 8,80 Mkl ° ° °
M11x1 1,00 90 20 10 - 8,0 6,2 10,00 0113 o o o
M12x1 1,00 100 20 10 - 90 7,0 11,00 0123 L] [ L]
M12x1,25 1,25 100 20 15 - 9,0 7,0 10,80 gekP2s L] [ °
M12x1,5 1,50 100 20 15 - 9,0 7,0 10,50 Wikpis) ® [ ] ®
M14x1 1,00 100 20 10 - 11,0 9,0 13,00 WAEX] @ [ °
M14x1,25 1,25 100 20 15 - 11,0 9,0 12,80 WUEEES ° L ®
M14x15 1,50 100 20 15 - 11,0 9,0 12,50 JOELE D . .
M15x1 1,00 100 20 10 - 12,0 9,0 14,00 WekExE] le] =] el
M16x1 1,00 100 20 10 - 120 9,0 15,00 QORE] b . bt
M16x1,5 1,50 100 20 15 - 12,0 9,0 14,50 WAL b b bt
M18x1 1,00 110 24 13 - 14,0 11,0 17,00 Qo] o o ©
M18x1,5 1,50 110 24 17 - 14,0 11,0 16,50 KL b . bt
M18x2 2,00 125 27 20 - 14,0 11,0 16,00 ggok:is bt . ®
M20x1 1,00 125 24 13 - 16,0 12,0 19,00 er{ex] 9 o 9
M20x1,5 1,50 125 24 17 - 16,0 12,0 18,50 Jv2l] L] L] L]
M20x2 2,00 140 27 20 - 16,0 12,0 18,00 Wyl L L °
M22x1 1,00 125 24 13 - 180 145 21,00 7 o o o
M22x1,5 1,50 125 24 17 - 18,0/14,5 20,50 Jeres] ° L4 L4
M22x2 2,00 140 27 20 - 18,0 14,5 20,00 jger¥{} L L ®
M24x1 1,00 140 27 13 - 18,0 145 23,00 2kl © o o
M24x1,5 1,50 140 27 20 - 18,0 14,5 22,50 WirZE bl L bl
M24x2 2,00 140 27 20 - 18,0 14,5 22,00 Jerils o b bl
M25x1,5 1,50 140 27 20 - 18,0 14,5 23,50 PrEK] o o o
M26x1,5 1,50 140 27 20 - 18,0 14,5 24,50 er{h) o o o
M27x1,5 1,50 140 27 20 - 20,0 16,0 25,50 W24é) ° L °
M27x2 2,00 140 27 20 - 20,0 16,0 25,00 WL L . et
M28x1,5 1,50 140 27 20 - 20,0 16,0 26,50 iyt 2 a 2
@ Dostepne z magazynu O
O Na zapytanie P 5-20 5-20 5-20
M & -
K 5-15 5-15
N 5-25 5-25
S - -




MF _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny 800
ISO DIN-13

HSSE L

c B C-R40

DIN |_ H —

374
g g )
Rodzaj materialu obrabianego E' [K] E' Ei @
(] (v (]

Typ otworu g I:I E
<1.6d <3 <2,5d

Rocizal materiaiu HSSE  HSSE  HSSE

Rodzaj powloki

Nakrbj Cl2-3P B/46P C/2:3P
R DIN-374

. 1502 (6H) | ISO2 (6H)| 1SO2 (6H) “ |

D2-121101 | D2-111101 | D2-511101

M28x2 20 140 27 20 - 20,0160 26,00 LN

o o] o
M30x1,5 1,5 150 27 22 - 22,0 18,0 2850 IOELl o o .
M30x2 2,0 150 27 22 - 22,0 18,0 28,00 LGN e . .
M32x15 15 150 27 22 - 22,0 18,0 3050 Ol o o o
M32x2 20 150 27 22 - 22,0 18,0 30,00 el o o o
M33x1,5 1,5 160 30 22 - 250 20,0 31,50 el o . .
M33x2 20 160 30 24 - 250200 31,00 JUREEH e ° .
M34x1,5 1,5 170 30 22 - 28,0 22,0 3250 Ll o o o
M35x1,5 1,5 170 30 22 - 280220 3350 el © o )
M36x1,5 1,5 170 30 22 - 28,0220 3450 LA o . .
M36x2 20 170 30 24 - 28,0220 34,00 [ECH e . .
M36x3 3,0 200 50 30 - 28,0220 33,00 EA o o o
M38x1,5 1,5 170 30 24 - 28,0220 3650 JOECEN © o o
M39x1,5 1,5 170 30 25 - 32,0240 3750 JOREEN © o o
M39x2 2,0 170 30 25 - 32,0240 37,00 el o o o
M39x3 30 200 50 30 - 32,0 240 36,00 B © o o
M40x1,5 1,5 170 30 25 - 32,0240 3850 LGN © o )
M40x2 2,0 170 30 25 - 32,0 240 38,00 VLGN o o o
M42x1,5 15 170 30 25 - 32,0 240 40,50 BUPEN © o o
Mé2x2 20 170 30 25 - 32,0 240 4000 VPN o o o
M42x3 30 200 50 30 - 32,0240 39,00 UM o o o
M45x1,5 15 180 30 27 - 360290 4350 UL o o o
M45x2 2,0 180 30 27 - 360290 4300 UGN o o o
M45x3 3,0 200 50 30 - 36,0 29,0 42,00 UM © o o
M48x15 1,5 190 30 27 - 360290 4650 MU o o o
M48x2 2,0 190 30 27 - 36,0 29,0 46,00 Ol o© o o
M48x3 3,0 225 50 33 - 36,0290 4500 BOtIM © o o
M50x1,5 15 190 30 27 - 360290 4850 BNl o© o o
M50x2 2,0 190 30 33 - 36,0290 48,00 Bl © o o
M52x1,5 1,5 190 32 27 - 40,0 320 50,50 Bl © o o
M52x2 2,0 190 32 33 - 40,0 32,0 50,00 o ) °
M52x3 3,0 225 50 33 - 40,0 32,0 49,00 A © o o
@ Dostepne z magazynu O
O Na zapytanie P 5-20 5-20 5-20
M - -
K 5-15 5-15
N 5-25 5-25
S = =




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny FAN-200 1400

ISO DIN-13 B-TC C-R40-TC  C-TC B-TC C-R15-TC
|
HSSE '
PM l
l,
TC | [ — . -
| | ]
o o ©
DIN & B
371
Rodzaj materialu obrabianego @ @ @ @ IEI @ ‘E @
[n] (n] [n] [n] (n]
Typ otworu E E
<3d <2,5d <154 <25d <15d
Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powloki TC TC TC TC TC
Nakréj B/45P C/2-3P C/2-3P B/45P C/2-3P

‘ \ Norma DIN-371
: To. | ISO2 (6H)| 102 (6H)|  6HX
63 12 21 3,4

M4x0,5 0,50 7 4.5 3,50 ] Lo} o o o o
M5x05 050 70 14 8 25 60 49 450 WG o o ) ) o
M6x0,75 0,75 80 14 10 30 60 49 520 BONA o o o o o
M8x0,75 0,75 80 18 10 30 80 62 7,20 BL:Y o o o o o
M8x1 1,00 90 20 13 35 80 62 7,00 ONLE . ° o . .
M10x0,75 0,75 90 20 13 35 10,0 80 9,20 BOYLY o o ° o o
M10x1 1,00 90 20 13 35100 80 9,00 MOLE - . o . °
M10x1,25 1,25 100 20 15 39 10,0 80 8,80 BOLL o o o o o
O
5-35 5-35 1-20 1-20 1-20
5-15 5-15 1-10 1-10 1-10
5-25 5-25 1-20 1-20 1-20

10-30 10-30 10-20 10-20 10-20

w|Z|=|=|o

® Dostepne z magazynu
©O Na zapytanie




MF _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny FAN-I200 400

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

50

!
HSSE ,
PM :
Ii I -~ :
©
DIN
374

Eimk Elmk EME Ewk [EwE
(] (] (] (n] (n]

od,
od,

Rodzaj materialu obrabianego

S— 0 g H
<3 <250 <154 <254 <15d

Rodzaj materiatu PM/HSSE PM/HSSE PM/HSSE PM/HSSE PM/HSSE
Rodzaj powtoki TC TC TC TC TC

Nakr6j B/4-5P C/23P C/23P B/45P C/23P
i i o DIN-374

ISO2 (6H) | 1ISO2 (6H)| 6HX 6HX | 6HX
D4-115001 | D4-565001 | D4-125901 | D4-115901 | D4-505901

M8x1 1,00 90 20 10 - 60 49 7,00 BOLE

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
M10x0,75 0,75 90 18 10 - 7,0 55 920 IVl o o o o o
M10x1 1,00 90 20 10 - 70 55 900 BIEE e ° ° . °
M10x1,25 125100 20 15 - 7,0 55 880 BIWE o o o o o
M12x1  1,00100 20 10 - 9,0 7,0 11,00 BOEER ° . o . °
M12x1,25 125100 20 15 - 9,0 7,0 1080 20 o . . ° .
M12x1,5 150100 20 15 - 90 7,0 10,50 BUIFEH o . o . .
M14x1  1,00100 20 10 - 11,0 9,0 13,00 JOILED o o o o .
M14x1,25 1,25100 20 15 - 11,0 9,0 12,80 BOLLYE o o o o o
M14x1,5 1,50100 20 15 - 11,0 9,0 12,50 BOIVEH o . ° ° °
M16x1  1,00100 20 10 - 12,0 9,0 1500 BUILEN e ° . ° .
M16x1,5 1,50100 20 15 - 12,0 9,0 14,50 PGS ° ° ® ° °
M18x1 1,00 110 24 13 - 14,0 11,0 17,00 JUCER o o & 5 &
M18x15 1,50 110 24 17 - 14,0 11,0 16,50 JULEH e ° ° ° °
M18x2 200125 32 27 - 14,0 11,0 16,00 BOLCE o o o o o
M20x1  1,00125 24 13 - 16,0 12,0 19,00 Akl o o o o o
M20x1,5 1,50 125 24 17 - 16,0 12,0 18,50 0205 [ ] [ ] L] ® [
M20x2  2,00140 32 27 - 16,0 120 18,00 L o o o o o
M22x1  1,00125 24 13 - 180 14,5 21,00 2%l © ° o o °
M22x15 1,50125 24 17 - 180 14,5 2050 2l o o o o o
M22x2  2,00140 32 27 - 18,0 14,5 20,00 2L H © ° ° o °
M24x1  1,00140 27 13 - 180 14,5 23,00 2Kl o o o o o
M24x1,5 150140 27 20 - 18,0 145 2250 AN © o o o o
M24x2  2,00140 27 20 - 18,0 14,5 22,00 20 o o o o o

O

5-35 5-35 1-20 1-20 © 120

5-15 5-15 1-10 1-10 ' 1-10

5-25 5-25 1-20 1-20 ' 1-20

10-30 10-30 10-20 1020 | 10-20

0w ZxX =T

® Dostepne z magazynu
©O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

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

B B
_60"
P
I,
HSSE ls
l,
kel ©
=
DIN
371

2d,

Rodzaj materialu obrabianego @ @ @ @
Typ otworu E
<3d <3d <254 <2,5d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powtoki HL HL

Nakréj B/4-5P B/45P C/2-3P C/2-3P
| Norma ‘ DIN-371

To. | 1S02 (6H) | 1SO2 (6H)| 1502 (6H)| 1502 (6H)
| | INDEX 02-111aa1|02-11sau1 C2-511801 | C2-518801
M4x05 050 63 12 7 21 45 34 350 AN e . ° °

M5x0,5 050 70 14 8 25 6,0 49 4,50 QY ® L] L] °
M6x0,76 0,75 80 14 10 30 6,0 4,9 520 el ] @ ° °
M8x0,75 0,75 80 18 10 30 8,0 62 7,20 [uu:y] L] L] ° L]
M8x1 1,00 90 20 13 35 8,0 62 7,00 LK L] L] ° L]
M10x0,75 0,75 90 20 13 35 10,0 8,0 9,20 oyl L] L] ° L]
M10x1 1,00 90 20 13 35 100 80 9,00 FUALER L] L] L] L]
M10x1,25 1,25 100 20 15 39 10,0 8,0 8,80 WLzl . ] ° °
0
5-15 5-15 5-15 5-15

nZRZT

® Dostepne z magazynu
©O Na zapytanie




MF _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny INOX
ISO DIN-13 B

50

—

B-HL C-R40  C-R40-HL

HSSE L

F -

DIN
374

od,

M) ™ i M

Rodzaj materialu obrabianego

Typ otworu I] E g
<3d <3d <25d 2

<254

Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powtoki HL HL

Nakr6j B/45P B/45P C/2-3P C/2:3P
il R ' DIN-374

1SO2 (6H) | 1SO2 (6H)| 1SO2 (6H)| 1SO2 (6H)

‘ _ - | INDEX D2-111801|D2—1188[}1 D2-511801 | D2-518801
M8x1 1,00 90 20 10 - 6,0 49 7,00 gkl

[ ] (o] [ ] o

M10x0,75 0,75 90 18 10 - 7,0 55 920 BVl o o ° o
M10x1 1,00 90 20 10 - 7,0 55 900 BOREN e o . °
M10x1,25 1,25 100 20 15 - 7,0 55 8,80 BIH o o . o
M12x1  1,00100 20 10 - 90 7,0 11,00 BIFEN e o . o
M12x1,25 1,25 100 20 15 - 90 7,0 10,80 BUFZH o o ° o
M12x15 1,50 100 20 15 - 90 7,0 1050 JUFEN o . ° °
M14x1 1,00 100 20 10 - 11,0 9,0 13,00 BOZEN o o o o
M14x1,25 125 100 20 15 - 11,0 9,0 12,80 BORL'W © o o o
M14x1,5 1,50 100 20 15 - 11,0 9,0 12,50 BOIVEH o ° o
M15x1 1,00 100 20 10 - 12,0 9,0 14,00 BOiExN o© o o o
M16x1 1,00 100 20 10 - 12,0 9,0 1500 BN © o . o
M16x1,5 150 100 20 15 - 120 9,0 14,50 QAN © ® ° °
Mi8x1 1,00 110 24 13 - 14,0 110 17,00 JOEEEN © o o °
M18x1,5 1,50 110 24 17 - 14,0 11,0 16,50 BOACEH  © o e o
M18x2 2,00 125 27 20 - 14,0 11,0 16,00 UL © ° o o
M20x1 1,00 125 24 13 - 160 12,0 19,00 2Rl © ° ° °
M20x1,5 1,50 125 24 17 - 16,0 12,0 18,50 LN © ° . °
M20x2 2,00 140 27 20 - 16,0 120 18,00 JFN © o o o
M22x1 1,00 125 24 13 - 180 145 21,00 KN o o o o
M22x1,5 1,50 125 24 17 - 18,0 14,5 20,50 Bl © o ° o
M22x2 2,00 140 27 20 - 18,0 145 20,00 PN © o o o
M24x1 1,00 140 27 13 - 180 14,5 23,00 LR © o o o
M24x1,5 1,50 140 27 20 - 18,0 14,5 2250 OGN © o o o
M24x2 2,00 140 27 20 - 18,0 14,5 22,00 QUZZGN © o o o
M26x1,5 1,50140 27 20 - 18,0 14,5 2450 Al © o o o
M27x1,5 1,50 140 27 20 - 20,0 16,0 2550 BOPxEl © o o o
M27x2 2,00 140 27 20 - 20,0 16,0 2500 LN °© o o o
M28x1,5 1,50 140 27 20 - 20,0 16,0 26,50 Bzl °© o o o

Ve (m/min)
515 515

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne MF

Gwint metryczny drobnozwojny INOX
ISO DIN-13 B B-HL C-R40  C-R40-HL
50"
L
I,
HSSE
| _
|_ I
- 3 ©
3 s
DIN
374
Rodzaj materialu obrabianego @ @ @ @
O
<3d <3d <254 <25d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powtoki HL HL

Nakr6] BI45P B/45P C/23P C/2:3P
: Norma | DIN-374

To. | 1SO2 (6H) | 1SO2 (6H)| 1SO2 (6H)  ISO2 (6H)
INDEX 02-111au1|02-11sau1 D2-511801 | D2-518801

M28x2 20 140 27 20 - 20,0 16,0 26,00 ezl o o o o
M30x1,5 1,5 150 27 22 - 220 18,0 2850 BOEEl o o o o
M30x2 20 150 27 22 - 22,0180 28,00 BN © o o o
M32x15 1,5 150 27 22 - 22,0 180 30,50 Rl o o o o
M32x2 2,0 150 27 22 - 22,0180 30,00 fELE o o o o
M33x1,5 1,5 160 30 22 - 250200 31,50 kel © ) o o
M33x2 20 160 30 24 - 250200 31,00 JEECE © o o o
M34x15 1,5 170 30 22 - 280 220 3250 A © o o o
M35x1,5 1,5 170 30 22 - 28,0220 3350 BiRGEN © o o °
M36x1,5 1,5 170 30 22 - 280 220 34,50 B:H © ° o °
M36x2 20 170 30 24 - 280220 3400 UG o© o o o
M36x3 30 200 50 30 - 280220 3300 BEGA © ) o o
O
5-15 5-15 5-15 5-15

® Dostepne z magazynu
©O Na zapytanie




MF _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny drobnozwojny GG GAL
ISO DIN-13 c-TC C-K-TC E-TC E-IK-TC  E-IKR-TC  C-R15-TC E-R15-4K-TC
I
HSSE I
PM |
2
| I — 1| .
TC [ | [
° kel @©
=) S
DIN
37
Rodzaj materialu obrabianego @J @
T ot HIOE B H
<2d <2,5d <2d <25d <25d <25d <25d
Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powloki TC TC TC TC TC TC TC

Nakroj C/2-3p C/2-3P E/152P E/152P E/152P C/2-3P E/152P

DIN-371
BHX | BHX BHX BHX BHX BHX | BHX

M8x1 1,00 90 20 35 8,0 62 7,00 QR L] o L o o ° o

M10x0,75 0,75 90 20 35 10,0 8,0 9,20 Rl (o] o o o o o o
M10x1 1,00 90 20 35 10,0 80 9,00 Jek{ex] L] o L] 0 o L] ©
M10x1,26 1,25 100 20 39 10,0 8,0 8,80 el o o L] o o ] o

1-60 1-60 1-60 1-60 1-60 - -

SO
P
M - - - - - - -
K
N
S

® Dostepne z magazynu
©O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne MF

Gwint metryczny drobnozwojny GG
ISO DIN-1 3 C-TC C-IK-TC E-TC E-IK-TC E-IKR-TC C-R15-TC  E-R15-IK-TC
__60°
Pyt
HSSE l
PM kL
TC
]
DIN
374

K ] ]

2d,
d,

Rodzaj materialu obrabianego

(n]
T v ODE EOEE O 8 H
<2d <2,5d <24 <250 <25d <2,5d <25d

Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powloki TC TC TC TC TC TC TC
Nakrdj C/2-3P C/2-3P E/152P E/1,52P E/152P C/2-3P E/152P

| ' DIN-374

6HX

_ L D2-125501 | D4-125551| D2-145501 | D4-145551| D4-145561 | D2-505601 |D4-555651
M8x1 100 9 20 60 49 7,00 BEE e o ° o o . o
M10x0,75 0,75 90 18 7,0 55 9,2 ¥ o (o} o o o o o
M10x1 1,00 90 20 7,0 55 9,00 I 0103 L] L] L] o o] L ®
M10x1,25 1,25 100 20 7.0 55 8,80 - 0104 o o o o o o o
M12x1 1,00 100 20 9,0 7.0 11,00 QkPx] o o o o o o] o
M12x1,25 1,25 100 20 9,0 7,0 10,80 . 0124 0 o o (] o o o
M12x1,5 1,50 100 20 9.0 7.0 10,50 0125 @ ) [ ] o ] ® ®
M14x1 1,00 100 20 11,0 9,0 13,00 WAL X} o o o o o o o
M14x1,25 125 100 20 11,0 9,0 12,80 BGRLL! o o o ) o ° o
M14x1,5 1,50 100 20 il 0 9.0 12,50 WAL L] (] L] o (] [ ]
M16x1 1,00 100 20 12,0 9,0 15,00 Wk} o o o o o o o
M16x1,5 1,50 100 20 12,0 9,0 14,50 WG ] ° @ o o ® ]
M18x1 1,00 110 24 14,0 | 11,0 17,00 OKER] o o o] o o o o
M18x1,5 1,50 110 24 14,0 11,0 16,50 0185 [ ] o [ ] (o] o o o
M18x2 2,00 125 27 14,0 11,0 16,00 gkt (] o o] o o o] o]
M20x1 1,00 125 24 16,0 12,0 19,00 gvZ{k} o o o o o] [e] o
M20x1,5 1,50 125 24 16,0 12,0 18,50 Qv ® o o ] o] o o
M20x2 2,00 140 27 16,0 12,0 18,00 gl o o] ° o ° o o

SO Ve (m/min)

P = & a & = = &

M - x z " . =

K 1-60 1-60 1-60 1-60 1-60 z =
N - - - - - 10-30 10-30
s . E = = : z 3

® 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-K-TC
.60
vt
I
HSSE I
PM I,
. | I — 1| —
TC | | [
° o ®©
1SS s
DIN
37
Rodzaj materialu obrabianego @@ @ @

NE NE

Typ otworu E E
<3d

<254 <254
Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powloki TC TC TC
Nakroj B/4-5P C/2:3P C/23P
i Norma | DIN-371
II T | 6HX | eHX | eHX |
INDEX | C4-115301 | C4-525301 | C4-525351
Mdx05 050 63 12 7 21 45 34 350 [OIK o o o

M5x05 050 70 14 8 25 60 49 450 LM o
M6x0,75 0,75 80 14 10 30 6,0 49 520 WGP °
M8x0,75 0,75 80 18 10 30 80 62 7,20 WLA °
M8x1 1,00 90 20 13 35 80 62 7,00 WGCK o
o
[ ]
(o]

M10x0,75 0,75 90 20 13 35 10,0 8,0 9,20 Mgl
M10x1 1,00 90 20 13 35 10,0 8.0 9,00 Wuklvkis
M10x1,25 1,25 100 20 15 39 10,0 8,0 8,80 ol

O ® O O @ O O
O O FOj O ([0 [iO

SO Ve (m/min)
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 MF

Gwint metryczny drobnozwojny S-NC
ISO DIN-13

C-R45-TC C-R45-K-TC

B-TC

_60°
SA

HSSE ) ,

PM
lﬁ I —

[0+
DIN
374

Rodzaj materialu obrabianego =g @ = %. % .

Typ otworu - E E

d,
@d,

<2,5d <254
Rodzaj materiatu PM/HSSE PM/HSSE PM/HSSE
Rodzaj powioki TC TC TC

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

Méx1 1,00 90 20 10 - 60 49 700 JULEN o o o
M10x! 100 90 20 10 - 70 55 9,00 JCIE

o
M10x1,25 1,256 100 20 15 - 7,0/ 55 8,80 [l o
M11x1 1,00 90 20 10 - 8,0 6,2 10,00 UAKK] o
M12x1 1,00 100 20 10 - 9,0 7,0 11,00 gekpi’ o
M12x1,25 1,25 100 20 15 - 9,0 7,0 10,80 QuPel o
M12x1,5 1,50 100 20 15 - 9,0 7,0 10,50 kPN @
M14x1 1,00 100 20 10 - 11,0 9,0 13,00 AL’ o

' o
L ]
o
o
]

M14x1,25 1,25 100 20 15 - 11,0 9,0 12,80 JEL]
M14x1,5 1,50 100 20 15 - 11,0 9,0 12,50 BORLE
M15x1 1,00 100 20 10 - 12,0 9,0 14,00 JOER
M16x1 1,00 100 20 10 - 12,0 9,0 15,00 PR
M16x1,5 1,50 100 20 15 - 12,0 9,0 14,50 BOkle

® Dostepne z magazynu
©O Na zapytanie




M F _ Gwintowniki maszynowe krotkie

Gwint metryczny drobnozwojny
1ISO DIN-13

60°
B i
IZ

d,
2d,
a

DIN
2181

o
8

2d,

Rodzaj materialu obrabianego

Typ otworu g

Rodzaj materiatu HSS
Rodzaj powloki
Nakroj ~3P

INDEX | E1-131001
Mdx05 050 45 10 180 45 34 35 [LK

(o]

M45x05 050 50 12 220 60 49 40 U o
M5x05 050 52 13 220 60 49 45 IR ©
M55x05 050 56 13 240 60 49 50 BN o
M6x0,75 075 56 14 240 60 49 52 BUE e
M7x0,75 075 56 14 - 60 49 62 uA ©
M8x075 075 63 14 - 60 49 72 LN e
M8x1 100 63 177 - 60 49 70 RGN o
M9x075 075 63 14 - 70 55 82 AN o©
MOx1 100 63 17 - 70 55 80 UK o
M10x075 0,75 63 18 - 70 55 92 U ©
M10x1 100 63 18 - 70 55 90 JICEN °©
M10x1,25 1,25 70 22 - 70 55 88 JILH
M11x075 075 63 18 - 80 62 102 JGEFN o
Mi1x1 1,00 63 18 - 80 62 100 JOIEER ©
Mi2x1 100 70 18 - 90 70 110 JREN °
M12x1,25 125 70 20 - 90 70 108 U *
M12x1,5 1,50 70 20 - 90 70 105 QOEEEN °
M14x1 1,00 70 18 - 11,0 90 130 BILEE ©
M14x1,25 1,25 70 20 - 11,0 90 128 JOIL'H °®
M14x1,5 150 70 20 - 11,0 90 125 BELEH
M15x1 1,00 70 18 - 120 90 140 BN ©
M15x1,5 150 70 20 - 120 90 135 QMR ©
Miéx1 1,00 80 18 - 120 90 150 BxR ©
M16x1,25 1,25 80 18 - 180 90 148 WILW ©
M16x1,5 1,50 80 22 - 120 90 145 BUEH ©
M17x1 1,00 80 18 - 120 90 160 BOLkEN ©
M17x15 1,50 80 22 - 120 90 155 AN ©
M18x1 1,00 80 18 - 140 110 170 BOEEE ©
M18x1,5 1,50 80 22 - 140 1,0 165 BULEH ©
M18x2 200 80 22 - 140 110 160 BOGLCE ©
M20x1 1,00 80 18 - 160 120 190 N ©

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie 5-20



_ Gwintowniki maszynowe kroétkie M F

Gwint metryczny drobnozwojny
1ISO DIN-13

60°
S I
l,

od,
4,

DIN
2181

h=1
S

2d,

Rodzaj materialu obrabianego

Typ otworu g

<1,5d
Rodzaj materiatu HSS
Rodzaj powloki
Nakroj ~3P

Noma | DIN-2181 |
i) i o sozeH | | | |
22 '

M20x1,5 1,50 80 - 16 (12,0 18,5 JgvAes @

M20x2 200 8 22 - 16 120 180 N o
M22x1 100 8 18 - 18 145 210 2R} o
M22x15 15 80 22 - 18 145 205 WLl e
M22x2 20 8 22 - 18 145 200 TR o
M24x1 10 9 18 - 18 145 230 ZEN o
M24x1,5 15 90 22 - 18 145 225 AL e
M24x2 20 90 22 - 18 145 220 2 o
M25x1 10 9 18 - 18 145 240 WFEEN o
M25x1,5 15 90 22 - 18 145 235 TN o
M25x2 20 9 22 - 18 145 230 AR ©
M26x1,5 15 90 22 - 18 145 245 AN °®
M27x1 10 9 20 - 20 160 260 WAEN o©
M27x15 15 90 22 - 20 160 255 AN °
M27x2 20 9 22 - 20 160 250 ALE o
M28x1 10 9 20 - 20 160 270 IOARN ©
M28x15 15 90 22 - 20 160 265 UEN ©
M28x2 20 90 22 - 20 160 260 A ©
M30x1 10 9 22 - 22 180 290 KN o
M30x1,5 15 9 22 - 22 180 285 HEH ©
M30x2 20 90 22 - 22 180 280 BELE ©
M30x3 30 125 36 - 22 180 270 RUA ©
M32x15 15 90 22 - 22 180 305 BEZEN ©
M32x2 20 90 22 - 22 180 300 EZA o
M33x1,5 15 100 25 - 25 200 315 BOEEM ©
M33x2 20 100 25 - 25 200 310 JRERN ©
M33x3 30 125 36 - 25 200 300 BRERIA ©
M35x1,5 1,5 100 25 - 28 220 335 Bl ©
M36x1,5 15 100 25 - 28 220 345 BUEM ©
M36x2 20 125 36 - 28 220 340 R ©
M36x3 30 125 36 - 28 220 330 BEaM ©
M38x1,5 15 100 25 - 28 220 365 BUSEM ©

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




M F _ Gwintowniki maszynowe krétkie

Gwint metryczny drobnozwojny
1ISO DIN-13

60"
- P Ia
Iy

od,
ad,

DIN
2181

h=1
S

2d,

Rodzaj materialu obrabianego

Typ otworu

<15d

Rodzaj materiatu HSS

Rodzaj powloki

Nakréj ~3P
Noma | DIN-2181|

Tol Msoz(ieHi)]
N inoex E1-131001|

M39x1,5 1,5 110 25 - 32 24 375 BOECER o
M39x2 20 125 36 - 32 24 370 O o
M39x3 30 125 36 - 32 24 360 [OECI ©
M40x1,5 15 110 25 - 32 24 385 WVNG o
M40x2 20 125 36 - 32 24 380 WUOG °
M40x3 30 125 36 - 36 29 370 [OY o
M42x1,5 15 110 25 - 36 24 405 [UPEN o
M42x2 20 125 3 - 36 24 400 3 o
M42x3 30 125 36 - 36 24 390 UEM o
M42x4 40 150 50 - 36 24 380 N o
M45x1,5 1,5 110 25 - 36 29 435 B o
Md5x2 20 125 36 - 36 29 430 IVCH o
M45x3 30 125 36 - 36| 20 420 & o
M45x4 40 160 50 - 36 20 41,0 ES °
M48x1,5 1,5 140 30 - 36 29 465 JULS o
M48x2 20 140 36 - 36 29 450 O o
M48x3 30 140 36 - 40 29 450 WTY o
M48x4 40 180 55 - 40 29 44,0 WYL o
M50x1,5 15 140 30 - 40 29 485 BiEeM = o©
M50x2 20 140 36 - 40 29 480 WEG o
M50x3 30 140 36 - 32 29 47,0 HEWY o
M52x1,5 1,5 140 30 - 32 32 505 M o
M52x2 20 140 36 - 32| 32 500 A o
M52x3 30 140 40 - 32 32 490 N o
M52x4 40 180 55 - 32| 32 48,0 W o

®|Z|X 2| DR

® Dostepne z magazynu
©O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe do nakretek

Gwint metryczny drobnozwojny NUTAP
ISO DIN-13 lutowane skrecane
o —
B
HSSE

Rodzaj materialu obrabianego E,

Typ otworu

<15d <15d

Rodzaj materiatu HSSE HSSE
Rodzaj powloki TC TC
Nakroj 12P 12P

. : Na zapytanie

Ma8x1 1,0
M10x1 1,0
M12x1 1,0
M12x1,5 1,5
M14x1,5 1,5
M16x1 1,0
M16x1,5 1,5
M18x1,5 1,5

Na zapytanie 165
M20x1,5 1,5 18,5
M20x2 2,0 18,0
M22x1,5 1,5 20,5

M22x2 2,0 20,0
M24x1,5 1,5 22,5
M24x2 2,0 22,0
M27x1,5 1,5 25,5
M27x2 2,0 25,0

® Dostepne z magazynu
©O Na zapytanie




MF _ Gwintowniki maszynowe do nakretek

Gwint metryczny drobnozwojny NGMT
1ISO DIN-13 o
_ 60’
é{%
HSS
I, )
_#_1
_F | I [
11 |
-] g °
)
pe— : 2 3
Rodzaj materialu obrabianego
(] (]
Typ otworu
<1,5d <1,5d
Rodzaj materiatu HSS HSS
Rodzaj powloki

Nakrdj 12P 12P

INDEX | F1-151001 | F1-251001 |

M4,5x0,5 0,50 100 10 3,2 25| 4,0 0046 [o] o
M5x05 050 110 10 36 28 45 LG o o
M55x05 050 110 10 45 36 50 WG o o
M6x075 075 120 16 45 36 52 EO7 o o
M7x0,75 075 120 16 56 45 62 JNZ o o
M8x0,75 075 140 16 63 50 72 [ o o
M8x1 1,00 140 20 63 50 70 [N . °
M10x075 0,75 160 16 80 63 92 IZ o °
M10x1 1,00 160 20 80 63 90 ML ° o
M10x1,25 1,25 160 25 80 63 88 B . o
M12x1 1,00 180 20 90 7.1 11,0 BPE . o
M12x1,25 125 180 25 90 7,1 108 BOLFY ° o
Mi2x1,5 150 180 30 90 7.1 105 [PS . o
Mi4x1 1,00 180 20 100 80 130 BOLK o o
M14x125 1,25 180 25 100 80 128 BV . o
M14x15 1,50 180 30 100 80 125 ML . o
M15x1 1,00 180 20 125 100 14,0 JRER ° °
M15x1,5 1,50 180 30 125 100 135 BOAES o o
M16x1 1,00 200 20 125 100 150 JOILE ° °
M16x1,5 150 200 30 125 100 145 MO . o
M17x1 1,00 200 20 140 112 16,0 BOLRA ° °
M17x1,5 1,50 200 30 140 11,2 155 BN o o
M18x1 1,00 200 20 140 11,2 17,0 BOILE ° °
M18x1,5, 1,50 200 30 140 112 165 BOAL ° °
M18x2 200 200 40 140 112 160 BUEEN o )
M20x1 1,00 220 20 160 125 19,0 BHZN% o o
M20x1,5 1,50 220 30 160 125 185 BN . °
M20x2 200 220 40 160 125 18,0 AL o o
M22x1 1,00 220 20 180 140 21,0 PR ° o
M22x1,5 1,50 220 30 180 14,0 205 M ° o
M22x2 2,00 220 40 180 14,0 20,0 B ° o

(o] o

M24x1 1,00 250 20 180 14,0 23,0 i

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

6-15 6-15
6-15 6-15




_ Gwintowniki maszynowe do nakretek MF

Gwint metryczny drobnozwojny NGMT
1ISO DIN-13 o
,6%
HSS
I, )
L
_F | I [
11 |
-] g °
)
Rodzaj materialu obrabianego E E
Typ otworu
<1,5d <1,5d
Rodzaj materiatu HSS HSS
Rodzaj powloki
Nakroj 12P 12P

Norma ‘ NGMf
To. | 1S02 (6H) | 1502 (6H)|

INDEX | F1-151001 | F1-251001

M24x1,5 150 250 30 180 140 225 [ PG
M24x2 200 250 40 180 140 22,0 JPZO

(o]
o]

M25x1 1,00 250 20 20,0 16,0 24,0 WOEEE
M25x1,5 1,50 250 30 20,0 16,0 235 WL
M25x2 2,00 250 40 20,0 16,0 23,0 WOPEG
M26x1,5 1,50 250 30 20,0 16,0 24,5 PGS
M27x1 1,00 250 20 200 16,0 26,0 POEE
M27x1,5 1,50 250 30 200 160 255 WP
M27x2 2,00 250 40 200 16,0 250 R
M28x1 1,00 250 20 224 180 27,0 PER
M28x1,5 1,50 250 30 224 180 26,5 RGN
M28x2 2,00 250 40 224 180 26,0 BiPLE
M30x1 1,00 280 20 224 18,0 29,0 BOENE
M30x1,5 150 280 30 224 18,0 285 BOEILH
M30x2 2,00 280 40 224 180 280
M30x3 3,00 280 60 224 180 27,0
M32x1,5 150 280 30 250 200 305 [OEES
M32x2 2,00 280 40 250 20,0 30,0 BOREG
M33x1,5 1,50 280 30 250 20,0 31,5 BORES
M33x2 200 280 40 250 20,0 31,0 BORE
M33x3 3,00 280 60 250 200 300 BOREN
M35x1,5 1,50 280 30 280 224 335 WikELH
M36x1,5 1,50 280 30 280 224 345 BKGH
M36x2 2,00 280 40 28,0 224 34,0 BORES
M36x3 3,00 280 60 280 224 330 PEGH

O |[gjo [0 |0 [0OH O |0 O 0o OO0 00| 00|00 0|00 [0
0O 00 O0C OO OO OO OO OO OO OO O0O0OO0OO0OO0O O

5-20 5-20
M - &
K 6-15 6-15
N 6-15 6-15
S

® Dostepne z magazynu
©O Na zapytanie




UNC _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint amerykanski zunifikowany Master /P
UNC, ANSI B-1.1 L e
60° I,
LB I,
I,
I — I |
HSSE - '
P 3 3
I
Iz
DIN | | DIN — -
371 376 L k) o
) s
Rodzaj materiatu obrabianego %@ %@
Typ otworu
<3d <25d
Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki HL HL

Nakrdj B/45P C/23P
" Noma | DIN-371

T | 2BX 2BX

| Inpex |C4-118M01|C4-528Mo01

No2-56 2,184 56 0455 45 10 13 28 21 1,85 [ILM o o
No4-40 2,844 40 0635 56 5 18 3,5 2,7 2,35 A ° °
No540 3,175 40 0635 56 7 18 3,5 27 265 ALY ° °
No6-32 3,505 32 0794 56 6 20 40 30 285 QLN e o
No8-32 4,165 32 0,794 63 7 21 45 34 3,50 QRGN ° °
No10-24 4,826 24 1,058 70 8 25 60 49 39 [PELE o °
No12-24 5486 24 1058 80 10 30 6,0 4,9 450 IV ° °
1/4-20 6,350 20 1270 80 13 30 7,0 55 510 APy ) °
5/16-18 7,938 18 1,411 90 13 35 8,0 6,0 660 REEPE ° °
3/8-16 9,525 16 1588100 15 39 100 80 800 [P L] L

DIN-376
2BX 2BX
7/16-14 11,112 14 1,814 100 15 - 80 62 9,40 | 4130 L] L]
1/2-13 12,700 13 1,954 110 18 - 90 7,0 10,80 4131 L °
9/16-12 14,288 12 2,117 110 20 - 11,0 90 12,20 4132 L] ®
5/8-11 15,875 11 2309 110 22 - 120 90 13,50 4133 L] ']

Ve (m/min)

10-30 10-30
10-30 10-30
1-8 1-8

ISO
P
M 5-15 5-15
K
N
S

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne UNC

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

60° 1,

B I,

I,
I T — 1] _
| [ [
HSSE J
3 s °
I,

. Iz

piN | | DIN I =

37 376 . &

8] s
Rodzaj materiatu obrabianego @ @@@
Typ otworu E
<3d <2,5d

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

Nomma | DIN-371

Tol. | 2B 2B
‘ INDEX |CZ-113X01 C2-513X01

No2-56 2,184 56 0455 45 10 10 13 28 21 1,85 [N o o
No4-40 2844 40 0635 56 10 5 18 35 2,7 2,35 [EHZ] ® ®
No5-40 3,175 40 0635 56 10 7 18 35 27 265 RS L] (]
No6-32 3505 32 0794 56 12 6 20 40 3,0 2,85 REH L] L]
No8-32 4,165 32 0,794 63 12 7 21 45 34 3,50 REA: L] °
No10-24 4,826 24 1,058 70 14 8 25 60 49 3,90 REHEN L] ®
No12-24 5486 24 1,058 80 18 10 30 6,0 49 4,50 P ] L)
1/4-20 6,350 20 1,270 80 18 13 30 7,0 55 510 RiPIE ® L]
5/16-18 7,938 18 1,411 90 20 13 35 80 60 6,60 MEPL L] °
3/8-16 9,525 16 1,588 100 20 15 39 10,0 8,0 8,00 RN ° L]

Norma | DIN-376
. | 28 2B

INDEX | D2-113X01| D2-513X01

7/16-14 11,112 14 1,814 100 22 15 - 80 62 9,40 [EED ° °
1/2-13 12,700 13 1,954 110 24 18 - 9,0 70 1080 WEEIM °
9/16-12 14,288 12 2,117 110 25 20 - 11,0 9,0 12,20 MEEV ® °
5/8-11 15,875 11 2,309 110 32 22 - 12,0 9,0 1350 EEE ° ®
3/4-10 19,050 10 2,504 125 32 25 - 14,0 11,0 16,50 KL ° L
7/8-9 22225 9 2,822 140 32 30 - 18,0 145 19,50 PNIEEV ° °
1-8 25400 8 3,175 160 38 30 - 20,0 16,0 2225 PLEKE) ° °
1.1/8-7 28,575 7 3,629 180 40 40 - 22,0 18,0 25,00 BEAES! o o
11/4-7 31,750 7 3,629 180 40 40 - 22,0 18,0 28,00 PLELE) o o
1.3/8-6 34925 6 4,233 200 50 40 - 28,0 220 30,75 B o ©
1.1/2-6 38,100 6 4,233 200 55 40 - 28,0 22,0 34,00 RCALY/ o o
ISO Ve (m/min)
P 5.35 5-35
M 515 5-15
K 5-25 5-25
N 10-30 10-30
S - -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




UNC _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint amerykanski zunifikowany 800
UNC, ANSI B-1.1 T

60° I

P I,

I,
I I — ] _
| | |
HSSE | | k
S k5
I,

DIN I,

37

DIN — - =

376 "

3| 8 °
Rodzaj materiatu obrabianego E
(] ]
Typ otworu E
< 311 <25d

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

Nouns | DIN-371
Tol. | 2B 2B

. [ INDEX | C2-111101 | C2-611101)
No2-56 2,184 56 0,455 4510 10 13 28 21 1,85 [PELD

(o] o
No4-40 2,844 40 0635 5610 5 18 35 27 235 [PRVE *® ®
No5-40 3,175 40 0,635 56 10 7 18 35 27 265 [PELS . L
No6-32 3,505 32 0,794 5612 6 20 40 30 285 UL @ .
No8-32 4,165 32 0,794 6312 7 21 45 34 350 [ORLG . .
No10-24 4,826 24 1,058 7014 8 25 60 49 390 [PELD . .
No12-24 5486 24 1,058 8018 10 30 60 49 450 AP . .
1/4-20 6,350 20 1,270 8018 13 30 7,0 55 510 [REPK . o
5/16-18 7,938 18 1,411 9020 13 35 80 60 6,60 WYk ° .
3/8-16 9,525 16 1,588 100 20 15 39 10,0 80 800 [EPE . .

Norma | DIN-376
™. | 2B 28

INDEX |D2-111101 D2-511101

7/16-14 11,112 14 1,814 100 22 15 - 80 6,2 940 REEN) ° °
1/2-13 12,700/13 1,954 110 24 18 - 90 7,0 1080 REEK] ° °
9/16-12 14,288 12 2,117 110 25 20 - 11,0 9,0 12,20 BEERY @ °
5/8-11 15875 11 2,309 110 32 22 - 12,0 9,0 1350 RCERE! L L4
3/4-10 19,050 10 2,504 125 32 25 - 14,0 11,0 16,50 BLEES ° .
7/8-9 22225 9 2822140 32 30 - 18,0 14,5 19,50 BEEEN ° °
1-8 25400 8 3,175 160 38 30 - 20,0 16,0 22,25 RCEED] ° °
1.1/8-7 28,575 7 3,629 180 40 40 - 22,0 18,0 25,00 BEEES [ ] [
1.1/4-7 31,750 7 3,629 180 40 40 - 22,0 18,0 28,00 RLEFE] ° °
1.3/8-6 34,925 6 4233 200 50 40 - 28,0 22,0 30,75 NS ® ®
1.1/2-6 38,100 6 4,233 200 55 40 - 28,0 22,0 34,00 RALY ® °
ISO Ve (m/min)
P 5-20 5-20
M 2 =
K 5-15 5-15
N 5-25 5-25
S i =

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe kroétkie UNC

Gwint amerykanski zunifikowany
UNC, ANSI B-1.1

60° I
e I,
IZ

HSS

2d,
ad,
a

DIN L,
352

=1
8

d,

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu
<154

Rodzaj materiatu HSS
Rodzaj powtoki
Nakroj D/~3P

Norma | DIN-352 |
Tol. | 2B
B INDEX | E1-131001
18 35 27

No4-40 2844 40 0635 40

==
o
o

2,35 Bl

No5-40 3,75 40 0640 42 10 18 35 27 265 [EAS o
No6-32 3505 32 0794 45 11 18 40 30 285 MGl .
No8-32 4,166 32 0794 48 12 23 45 34 350 JGAL o
No10-24 4,826 24 1060 52 14 26 60 49 390 KA o
No12-24 5486 24 1080 56 16 27 60 49 450 AP o
1420 6350 20 1,270 56 16 27 60 49 520 MEiP °
5/16-18 7.938 18 1411 63 20 - 60 49 660 [Pear °
3/8-16 9525 16 1588 70 22 - 70 55 800 [akl e
7/16-14 11,112 14 1814 70 22 - 80 62 940 AR o
1/243 12700 13 1954 80 25 - 90 70 1080 MGAEN °
9/16-12 14,288 12 2117 80 26 - 110 90 1220 MEAEY o
5811 15875 11 2309 80 27 - 120 90 13,50 [MEAKE °
3/4-10 19,050 10 2504 95 30 - 140 11,0 16,50 MGakd °
7/89 22225 9 2822100 32 - 180 145 1950 NCAEL o
1-8 25400 8 3175110 36 - 180 145 2225 [kl o
1.1/8-7 28575 7 3629125 40 - 220 180 2500 o
1.1/4-7 31,750 7 3629125 40 - 220 180 2800 o
13/86 34925 6 4233150 50 - 280 220 30,75 2
11/2-6 38100 6 4233150 50 - 280 220 34,00 o
13/4-5 44450 5 5080160 58 - 36,0 290 39,50 9
2-41/2 50,800 412 5644 180 65 - 40,0 320 4500 o

Ve (m/min)

wzxzvH

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




UNF _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint amerykanski zunifikowany MasterT AP
drobnozwojny UNF, ANSI B-1.1 SRt | chAcEl
60° I
P |
3
I,
I I — ] _
HSSE — '
PM _g g" ©
I,
I2
DIN I F 4 —
37 R
3| s °
Rodzaj materiatu obrabianego %
Typ otworu E
<3d <25
Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powloki HL HL
Nakroj B/4-5P C/2-3P
‘ ' | DIN-371
| | 2BX |  2BX |
| | INDEX |C4-118M01 C4-528M01
No4-48 2,844 48 0529 56 5 18 35 2,7 240 R ® L]
No5-44 3,175 44 0557 56 7 18 35 2,7 270 xS ® °
h No6-40 3,505 40 0635 56 6 20 4,0 3,0 295 [EMEE ] L
No8-36 4,165 36 0,705 63 7 21 45 34 350 JEYS ° L
t No10-32 4,826 32 0,794 70 8 25 6,0 49 4,10 Ryl ® L)
No12-28 5486 28 0,907 80 10 30 6,0 49 4,60 Er4P ® °
1/4-28 6,350 28 0907 80 10 30 7,0 55 550 Eray ° L]
5/16-24 7,938 24 1,058 90 13 35 8,0 6,0 690 Ly [ e
3/8-24 9,525 24 1,068 100 15 39 10,0 8,0 8,50 QE¥ri ® °

‘ Norma | DIN-374
| . | 2BX 2BX
| | INDEX |D4-118M01| D4-528M01
7/16-20 11,112 20 1,270 100 15 - 80 62 990 [EEN ° °
1/2-20 12,700 20 1270 100 15 - 90 70 1150 VM o °
9/16-18 14,288 18 1,411 100 15 - 11,0 90 1290 [LEEN ° .
5/8-18 15,875 18 1,411 100 15 - 12,0 9,0 14,50 | 4233 ° °
O

P 5-40 5-40

M 5-15 5-15

K 10-30 10-30

N 10-30 10-30

S 18 1-8

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne UNF

Gwint amerykanski zunifikowany 800
drobnozwojny UNF, ANSI B-1.1 BTNZ | C.R40-TNZ
60" Iy
2 e g I,
I,
I — ] _
[ [ [
HSSE B & o
s s
. |
l,
DIN | | DIN —F =
371 374 ] J .
b s
Rodzaj materialu obrabianego @ @
Typ otworu E
< su <25d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE
Rodzaj powtoki TN2 TN2

Nakroj B/4-5P C/2-3P
: , \ Norma | DIN-371

| T | 28 28
|

| | : | | C2-113X01| C2-513X01
No6-40 3,505 40 0635 56 12 6 20 40 30 295 RELH o °
No8-36 4,165 36 0,705 63 12 7 21 45 34 350 [EMIL] o
No10-32 4,826 32 0794 70 14 8 25 60 49 410 [EALN e
No12-28 5486 28 0907 80 18 10 30 60 49 460 VPN e
[ ]
(]
®

’INDEX

1/4-28 6,350 28 0,907 80 18 10 30 7.0 55 550 REFFY
5/16-24 7,938 24 1,058 90 20 13 35 80 60 690 [Erk
3/8-24 9,525 24 1,058 100 20 15 39 10,0 80 8,50 RErFE]

e ® o » @ O

‘ Norma | DIN-374

‘A Tol. | 2B 2B

[ ™ ‘ INDEX | D2-113X01 |D2-513X01
7/16-20 11,112 20 1,270 100 20 15 - 8,0 6,2 9,90 RErxly L]

[ ]
1/2-20 12,700 20 1,270 100 20 15 - 9,0 7.0 11,50 LW o °
9/16-18 14,288 18 1,411 100 20 15 - 11,0 90 12,90 [WEPEE ° °
5/8-18 15875 18 1411 100 20 15 - 120 90 14,50 [PEEN © °
3/4-16 19,050 16 1,588 110 24 17 - 140 11,0 17,50 PLPES ° °
7/8-14 22225 14 1,814 125 24 17 - 18,0 145 2040 WPEy ° °
1412 25400 12 2,117 140 27 20 - 18,0145 2325 [WPKCH °
1.1/8-12 28,575 12 2,117 150 27 22 - 22,0 180 26,50 WLZLE o o
1.1/4-12 31,750 12 2,117 150 27 22 - 22,0 180 29,50 [EPLE ° )
1.3/8-12 34,925 12 2117 170 30 22 - 28,0220 32,75 WAL o o
1.1/2-12 38,100 12 2,117 170 30 24 - 28,0220 36,00 BLPLys o o
1ISO Ve (m/min)
B 5-35 5-35
M 5-15 5-15
K 5-25 10-25
N 10-30 10-30
S - 3

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




UNF _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint amerykanski zunifikowany 800
drobnozwojny UNF, ANSI B-1.1 = e

60° L
% ls

I,
I I — ] _
| | |
HSSE k | K
S k5
I,

DIN I,

371

DIN — - =

374 N

3| s °
Rodzaj materiatu obrabianego E
(] (]
Typ otworu E
<2,5d <3d

Rodzaj materiatu HSSE HSSE
Rodzaj powtoki

Nakroj B/ 4-5P C/2-3P
‘ ' ' \ f— DIN-371

ERE 28
! ’ INDEX | C2-111101 | C2-511101

No6-40 3505 40 0635 56 12 6 20 40 30 295 [P o o
No8-36 4,165 36 0,705 63 12 7 21 45 34 350 4208 o
No10-32 4,826 32 0794 70 14 8 25 60 49 410 [ELN o
No12-28 5486 28 0,907 80 18 10 30 60 49 4,60 4212 @
1/4-28 6,350 28 0,907 80 18 10 30 7.0 55 550 [EVPL o
[ ]
[ ]

5/16-24 7,938 24 1,058 90 20 13 35 80 6,0 6,90 [Err
3/8-24 9,525 24 1,058 100 20 15 39 10,0 8,0 850 [E¥ri]

e o ® ® @0 O

_ | Norma | DIN-374

To. | 2B 2B
| INDEX | D2-111101 | D2-511101

7/16-20 11,112 20 1,270 100 20 15 - 80 62 990 REFEl) ° L
1/220 12,700 20 1,270 100 20 15 - 9,0 7,0 11,50 [EZEL L] L]
9/16-18 14,288 18 1,411 100 20 15 - 11,0 9,0 1290 [REFE¥ L] L]
5/8-18 15,875 18 1,411 100 20 15 - 12,0 9,0 14,50 REFEE J b
3/4-16 19,050 16 1,588 110 24 17 - 14,0 11,0 17,50 RE¥EL L L
7/8-14 22,225 14 1,814 125 24 17 - 18,0 145 20,40 QLFEy o .
112 25,400 12 2,117 140 27 20 - 18,0 14,5 23,25 [Vl o o
1.1/8-12 28,575 12 2,117 150 27 22 - 220 18,0 26,50 QErLy o o
1.1/4-12 31,750 12 2,117 150 27 22 - 22,0 18,0 29,50 [EFIX] o ©
1.3/8-12 34,925 12 2,117 170 30 22 - 28,0 220 32,75 [EFLS o o
1.1/2-12 38,100 12 2,117 170 30 24 - 28,0 22,0 36,00 WEFLY 0 2

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe krétkie UNF

Gwint amerykanski zunifikowany
drobnozwojny UNF, ANSI B-1.1

60° I
P I
l,

HSS

2d,
2d,

DIN L
2181

=1
s

od,

Rodzaj materiatu obrabianego E

Typ otworu
<15d

Rodzaj materiatu Hss
Rodzaj powtoki
Nakroj ~3P

[ Noma | DIN-2181

Tol. | 2B [
| NoEx | E1-131001

No5-44 3,175 44 0577 42 10 18 35 27 270 [EPLGH o
No640 3505 40 0635 45 11 18 40 30 295 [P o
No8-36 4,165 36 0,705 48 12 23 45 34 350 [PILM ©
No10-32 4,826 32 0794 52 14 22 60 49 410 EHIN o
No12-28 5486 28 0907 56 16 24 60 49 460 [EAPN o
1428 6350 28 0907 56 16 24 60 49 550 WAl e
5/16-24 7,938 24 1058 63 17 - 60 49 690 [EvZil e
3824 9525 24 1,058 63 18 - 70 55 850 [EEZLl e
7116-20 11,112 20 1,270 70 22 - 80 62 990 EPEM °
1/220 12,700 20 1,270 70 20 - 90 7.0 11,50 WPEQ o
9/16-18 14,288 18 1411 80 20 - 11,0 90 1290 [EVrM o
5/8-18 15875 18 1411 80 20 - 120 90 1450 PREM o
3/4-16 16,050 16 1,588 80 22 - 14,0 11,0 1750 RPEM o
7/8-14 22,225 14 1814 80 22 - 180 145 2040 WPEIM ©
112 25400 12 2117 90 22 - 18,0 145 2325 [PiM ©
1.1/8-12 28,575 12 2,117 90 22 - 220 180 2650 rirM ©
1.1/4-12 31,750 12 2117 90 22 - 220 180 2950 VLM ©
1.3/8-12 34,925 12 2117 125 36 - 280 220 3275 HAZLM ©
1.1/212 38,100 12 2,117 125 36 - 280 220 36,00 EriyM °©
O
P 5-20
M -
K %
N s
S R

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




UNEF _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint amerykanski zunifikowany 800
drobnozwojny UNEF, ANSI B-1.1

B-TN2  C-R40-TN2
60°

B
L
o
HSSE
@
DIN
~374

[Flmfi] [r]mifk]

2d,
2d,

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu

<3d <25d
Rodzaj materiatu HSSE HSSE
Rodzaj powtoki TN2 TN2

Nakroj B/4-5P C/2-3P
‘ [ | ~DIN-374

|
| 2B 2B
! ’ INDEX | D2-113X01| D2-513X01
8 - 45 34 555 [FRPY
5(16-32 7,938 32 0,794 80 14 8 - 60 49 7,5 e
8

o
(o]

1/4-32 6,350 32 0,794 80 14

3/8-32 9,525 32 0,794 90 18 - 70 55 870 pEEreR
7/16-28 11,112 28 0,907 90 18 10 - 80 6,2 10,20 [EEKEKN]
1/2-28 12,700 28 0,907 100 18 10 - 90 7,0 11,80 REEEY
9/16-24 14,288 24 1,058 100 18 11 - 11,0 90 13,20 REXEN
5/8-24 15875 24 1,058 100 18 11 - 120 90 14,80 PLEES)
3/4-20 19,050 20 1,270 110 25 13 - 14,0 11,0 17,80 REEXE
7/8-20 '22,225 20 1,270 125 25 13 - 18,014,5 20,95 REEEY
1-20 25400 20 1,270 140 28 13 - 18,0145 24,15 QEEEY

P 5-35 5-35

O 00 00O 0O OO0
O 00 00O O O O

P
M 515 5-15
K 5-25 10-25
N 10-30 10-30
s _ -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne LU\ |=IZ

Gwint amerykanski zunifikowany 800
drobnozwojny UNEF, ANSI B-1.1 = e
60"
2A
L

l,

HSSE
DIN E -
~374

g 3
Rodzaj materiatu obrabianego @ %
Typ otworu g

<25d <3d

Rodzaj materiatu HSSE HSSE
Rodzaj powtoki

Nakrdj B/45P  C/2-3P
' : ' | Noma |  ~DIN-374

. . _ \ INDEX | D2-111101 | D2-511101
1/4-32 6,350 32 0,794‘ 80 14 8 - 45 34 555 4327 o

(o]

5/16-32 7,938 32 0,794 80 14 8 - 60 49 7,15 4328 o o

3/8-32 9,525 32 0,794 90 18 8 - 7,0 55 8,70 4329 o o

7/16-28 11,112 28 0,907 90 18 10 - 80 62 10,20 4330 o o

1/2-28 12,700 28 0,907 100 18 10 - 9,0 7,0 11,80 4331 o o

9/16-24 14,288 24 1,058 100 18 11 - 11,0 9,0 13,20 4332 e} o

5/8-24 = 15,875 24 1,058 100 18 11 - 12,0 9,0 14,80 | 4333 _ o [}

3/4-20 19,050 20 1,270 110 25 13 - 14,0 11,0 17,80 4335 o o

7/8-20 | 22,225 20 1,270 125 25: 13 - 18,0 14,5 20,95 4337 o o

1-20 25400 20 1,270 140 28 13 - 18,0 14,5 24,15 4339 o o
1ISO Ve (m/min)

P 5-20 5-20

M - =

K | 515 5-15

N 525 5-25

s i z

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




G _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

MAsrter7 AP

B-HL C-R45-HL

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228

Lo

. [
T 3
DIN
5156
Rodzaj materiatu obrabianego % @ %
Typ otworu E
<3d <25
Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki HL HL
Nakroj B/4-5P C/2-3P
Noma | DIN-5156
Tol. |
| ‘ INDEX |D4-118M01 D4-528M01
G1/16 7,723 28 0,907 9 10 - 60 49 6,80 kbl o o
G1/8 9,728 28 0,907 | 90| 10| - | 7,0 | 55 8,80 Wikl ° °
h G1/4 13,157 19 1,337 100 14 - 11,0 90 11,80 RekPidy ° °
G3/8 16,662 19 1,337 100 15 - 120 9,0 1525 kbl L] ]
m G1/2 | 20,955 14 1,814 125 17 - 16,0 120 19,00 EERE} ° @
G5/8 22911 14 1,814 125 20 - 18,0 145 21,00 ek L] °
G3/4 26,441 14 1,814 140 20 - 200 16,0 24,50 ReiES . ®
G7/8 30,201 14 1,814 150 22 - 22,0 18,0 28,25 PELKId . @
G1 33,249 11 2,309 160 24 - 250 20,0 30,75 BEikl L] L]
ISO Ve (m/min)
B 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 G

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228 -Mx
C-TN2 B-TN2 C-R40-TN2
55°

% |
HSSE : |

| I_ I =
M ~
5156

Elmifk] [B]mik [

2d,
2d,

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E E
<164 <3d <25d

Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE
Rodzaj powloki TN2 TN2 TN2

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

Noma | DIN-5156
> Tol. |
i | | |
| | INOEX | D2-12301 | D2-113X01 | D2513X01
17 10

G116 7,723 28 0,907 90 6,0 49 6,80 EEiPAl

[o]
(o]
[o]

G1/8 9,728 28 0,907 90 18 10 7.0 55 880 PEIFE . . .
G1/4 13157 19 1,337 100 22 14 11,0 90 11,80 BELPy . e °
G3/8 16,662 19 1,337 100 22 15 120 90 1525 QEXPED o . o
G1/2 20,955 14 1,814 125 25 17 160 12,0 19,00 WEYEK ° . °
G5/8 22911 14 1814 125 25 20 180 145 21,00 PEYEE ° ° °
G3/4 26441 14 1,814 140 28 20 20,0 16,0 24,50 BELEG . . o
G7/8 30,201 14 1,814 150 30 22 22,0 180 28,25 BEUEV ° . °
G1 33,249 11 2,309 160 32 24 250 200 30,75 BERED ° ° °
G1.1/8 37,907 11 2,309 170 34 24 280 22,0 3550 BERLK o o o
G1.1/4 41,910 11 2,300 170 34 25 320 240 3950 BELEN © o °
G1.1/2 47,800 11 2,309 190 36 - 360 200 4525 ALV o o o
G1.3/4 53756 11 2,309 190 36 - 40,0 320 51,00 BELEL o o °
55 59,614 11 2,309 220 40 - 450 350 57,00 BEXEEM © o o
ISO Ve (m/min)
p 5-35 5-35 520
M 515 5-15 5-15
K 525 10-25 515
N 10-30 10-30 5-25
S & = -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




G _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

800

c B C-R40

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228

55"
%

HSSE

DIN | I— |
~5156 - ©
1)

2d,

Rodzaj materiatu obrabianego E,

o s H H
3d <2,5d

<15d <

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

| DIN-5156

Tol.

_‘ INDEX | D2-121101| D2-111101| D2-511101

G116 7,723 28 0,907 90 17 10 - 60 49 6,80 [EIFA o o °

G1/8 972828 0907 90 18 10 - 7.0 55 880 WEEFK . . .

G1/4 13,157 19 1,337 100 22 14 - 11,0 90 11,80 JEIEM . .

G3/8 16,662 19 1,337 100 22 15 - 120 90 1525 [WERFL . . .

G1/2 20955 14 1,814 125 25 17 - 160 120 19,00 [EREH . . °

G5/8 22,911 14 1814 125 25 20 - 180 145 21,00 PERES ® . s

G3/4 26441 14 1,814 140 28 20 - 20,0 16,0 2450 QERES . . .

G7/8 30,201 14 1,814 150 30 22 - 220 180 2825 QEREW ® . °

G1 33249 11 2,309 160 32 24 - 250 200 30,75 BEIECH © . >

G1.1/8 37,907 11 2,309 170 34 24 - 280 220 3550 BERLY o o o

G1.1/4 41910 11 2,309 170 34 25 - 320 240 3950 QEILEM © o o

G1.1/2 47,800 11 2,309 190 36 - - 36,0 20,0 4525 BRIV ° ° o

G1.3/4 53,756 11 2,309 190 36 - - 40,0 320 51,00 QEIGM °© ° °

G2 59614 11 2,309 220 40 - - 450 350 57,00 WERES o o o
ISO Ve (m/min)

P 5-20 5-20 5-20

M & = £

K 5-15 5-15 515

N 5-25 525 525

S = i =

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe kroétkie G

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228 Ms
F
55°
%
I
HSSE i
2
DIN . - —H
~5157
=1 ©
&5 53
e
Rodzaj materiatu obrabianego
Typ otworu
<15d
Rodzaj materiatu HSSE
Rodzaj powtoki

Nakrd] F /1P
' ' ' Nomma |~DIN-5157

Tol |

INDEX"| E2-141401

G3/8 16,662 19 1,337 70 22 - 12 9 1525 [Pl °
G1/2 20,965 14 1,814 80 22 - 16 12 19,00 REXK) °
G3/4 26,441 14 1814 90 22 - 20 16 2450 Beikl ]
G1 33,259 11 2,309 100 25 - 25 20 30,75 ik e

Ve (m/min)

o z;
3
o]
w

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




G _ Gwintowniki maszynowe kroétkie

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228

55°
%
]l
HSS i
DIN - - —3
5157
z ©

od,

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu H

<1,5d
Rodzaj materiatu HSS
Rodzaj powtoki

Nakroj ~3P
‘ ‘ ' \ Nowna ]DlN-5157__

_‘ Tol |
[ | ! | INDEX | E1.131001
G116 7,723 28 0907 56 22 - 6 49 680 [ELFY

[e]
G1/8 9728 28 0907 63 20 - 7 55 880 KR o
G1/4 13157 191,337 70 22 - 11 90 1180 [
G3/8 16662 19 1,337 70 22 - 12 90 1525 NEIPE .
G1/2 20,955 14 1,814 80 22 - 16 120 19,00 [ELEL .
G5/8 22911 14 1814 80 22 - 18 145 21,00 PEYER o
G3/4 26441 14 1814 90 22 . 20 160 2450 WERES .
G7/8 30,201 14 1,814 90 22 . 22 180 2825 NELEV o
G1 33249 11 2,309 100 25 - 25 20,0 30,75 WEYES °
G1.1/8 37,897 11 2,309 125 36 . 28 220 3550 WELLGM o©
G1.1/4 41910 11 2,300 125 36 . 32 240 3950 ALK o
G1.3/8 44323 11 2309 125 36 . 36 290 41,75 BRALE o
G1.1/2 47,803 11 2,309 140 40 . 36 290 4525 [EIM ©
G1.3/4 53769 11 2,309 140 40 _ 40 320 51,00 WAL o
G2 59,614 11 2,309 160 40 . 45 350 57,00 BEILE o
1ISO Ve (m/min)
P 5-20
M .
K _
N -
s .

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe do nakretek G

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228 NGRf
55°
%
HSS
I, .
_'z_T
+—T= |
b=l 5 @
s s
, ) . [P]
Rodzaj materiatu obrabianego .
Typ otworu
<1,5d
Rodzaj materiatu HSS
Rodzaj powtoki

Nakroj 12P
: : I \ Norma | NGRf

Tol |

! . ' S8 iNoex | F1-151001
G116 7,723 28 0,907 140 20 - 60 45 680 [EYPL

(o]
G1/8 9728280907140 20 - 70 63 880 XN o©
G1/4 13,157 19 1,337 180 30 - 110 80 11,80 WEIPY o
G3/8 16,662 19 1,337 200 30 - 120 100 1525 QEEPEN ©
G1/2 (20955 14 1814220 40 - 160 125 19,00 BEIEXM o
G5/8 22911 14 1814220 40 - 180 140 2100 PRIER o
G3/4 26441 14 1814250 40 - 20,0 160 24,00 WEYES o
G7/8 30,201 14 1,814 280 40 - 220 180 2825 [ENEL o
G1 33,249 11 2,309 280 60 - 250 200 30,75 WERES o
G1.1/8 37,907 11 2,309 280 60 - 280 224 3550 BEALAM -
G1.1/4 41910 11 2,300 280 60 - 320 250 39,50 JEILR o
G1.3/8 44,323 11 2,309 280 60 - 320 250 42,00 BRILE -
G1.1/2 47,800 11 2,309 280 60 - 36,0 280 4500 PELLY o
G1.3/4 53756 11 2,309 280 60 - 40,0 280 51,00 BEREL =
G2 59614 11 2309280 60 - 450 315 57,00 BRI o
1ISO Ve (m/min)

P 5-20
M it

K | 615

N 6-15
s s

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Rp/Rc _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint rurowy walcowy Rp, PN-ISO 7/1, % 800
DIN EN 10226-1

Cc Cc
55°
Gwint rurowy stozkowy Rc, PN-ISO 7/1, P
DIN EN 10226-2 ; T
Iy

HSSE N

DIN

| —

5156 F !

DIN =1 © o
~5156 s e

Rodzaj materialu obrabianego ‘E Eﬂ

T o 0E Mg

Rodzaj materiatu HSSE HSSE
Rodzaj powtoki

Nakroj Cl23P C/2:3P
‘ ' [ [Norma | DIN-5156

Tol. |

_’ INDEX | D2-121101 |

Rp-1/16" 7,72328 0907 90 17 - 60 49 655 [EPA o
Rp-1/8" 972828 0,907 90 18 - 7.0 55 860 [Rerrk o
Rp-1/4" 13,157 19 1,337 100 22 - 1.0 90 1150 [KrPI@ o©
Rp-3/8" 16,662 19 1,337 100 22 - 120 90 1500 [EPZ o
Rp-1/2" 2095514 1,814 125 25 - 160 12,0 1850 [EFER o
Rp-3/4" 2644114 1,814 140 28 - 20,0 16,0 24,00 [Erly o
Rp-1" 3324911 2,309 160 32 - 250 200 3025 [Pl o

~DIN-5156

D2-121101

Rc-1/16" - 28 0,907 90 17 -
Rc-1/8" - 28 0907 90 18 - 7,0 55 815 [Ekek) °
Rc-1/4" - 19 1,337 100 22 - 11,0 90 10,85 [REEry °
Rc-3/8" - 19 1,337 100 22 - 120 90 1430 [RER °
Re-1/2" - 14 1814 125 25 - 16,0 120 17,80 [PERELR )
Rc-3/4" - 14 1,814 140 28 - 20,0 16,0 2320 [BEEES o
Rc-1" - 11 2309 160 33 - 250 200 2920 [ERES °
] m—
6 B 5-20 5-20
Pogtebiacze stozkowe 1:16 na stronie 157 M - .
K 5-15 5-15
N 10-25 10-25
S - -

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

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne NPT

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

60° I
P 1
M -
J:::__ —_—— e
116 1,

HSSE ' : '

DIN
~371

DIN | [ E i
~374

o
=

2d,

Rodzaj materialu obrabianego

Typ otworu E

<1,5d
Rodzaj materiatu HSSE

Rodzaj powtoki
Nakroj C/2-3P
' [ Norma | ~DIN-371

Tol. |
INDEX | C2-121101

18 - 270941 90 13 33 100 80 850 [EZEM e
U4 - 18 1411100 195 345 140 10 110 EZM

| Norma |~DIN-374

| Tl | |
INDEX |D2-121101

1/8 27 0,941 90 15 - 7 | 55 8,50 WElrxl -
3/8 18 1411 110 22 - 140 110 1440 EEPER o
1/2 14 1,814 140 27 - 18,0 145 17,80 BLGIE! bad
3/4 14 1,814 140 28 - 200 16,0 23,15 LY L]
1 11.1/2 2,209 160 35 - 250 200 29,05 QG L
ISO Ve (m/min)
P
M , -
K 5-15
N | 1025
S -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




NPTF _ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint amerykanski rurowy 800
stozkowy NPTF 1:16, ANSI B-1.20.1 =
60°
B
M
1:16
I
HSSE k
on] [T
~374
2 g
Rodzaj materiatu obrabianego
Typ otworu E
< 1,5d
Rodzaj materiatu HSSE
Rodzaj powtoki

Nakroj C/2-3P

: Nomma |~DIN-374

Tol. |

INDEX | D2-121101

1/8 - 27 0941 90 15 70 55 845 EYps °

1/4 - 18 1,411 100 20 11,0 90 1090 EIrig o

3/8 - 18 1411 110 22 140 11,0 14,30 WApE o

1/2 - 14 1,814 140 27 180 145 17,60 WEYEX o
O

P 5-20

M .

K 5-15

N | 1025

s -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne B\ =e]

Gwint amerykanski walcowy rurowy NPSF, 800
ANSI B 1.20.3 =
60"
Zﬂé
I1
HSSE I,
DIN | I =
~5156 | |_ [
3 g

Rodzaj materialu obrabianego

Typ otworu
<15d

Rodzaj materiatu HSSE

Rodzaj powtoki

Nakroj C/2-3P
: : ' Noma |~DIN-5156

Tol. |

| | | ‘ _"NDEX | D2-121101
116 7,582 27 0,941 90 17 60 49 6,35 LR o

1/8 9929 27 0941 90 18 70 55 8,70 Ly o
14 13236 18 1411 100 22 11,0 9,0 11,30 _45277 o
3/8 16673 18 1411 100 22 120 9,0 14,75 JEErE] o
12 20814 14 1814 125 25 160 120 1820 REEE o
3/4 26,166 14 1,814 140 28 20,0 16,0 23,50 REEES o
1 32,718 11.1/2 2,209 160 30 250 20,0 29,50 [CGEE o
ISO Ve (m/min)
{2 5-20
M -
K | 515
N 5-25
s i

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




ssw [ v UG

BSW, BS-84:1956

Gwint calowy zwykly Whitwortha

55°
B
I
l,

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu

Rodzaj materiatu
Rodzaj powtoki
Nakroj

1/8-40 3,175 40 0,635 56
3/16-24 4,762 24 1,058 70
1/4-20 6,350 20 1,270 80
5116-18 7,938 18 1411 90
3/8-16 9,525 16 1,588 100

10
14
18
20
21

18

25
30
35
39

| | - -
HSSE ' |
3| 3 °
DIN | h
371 :
DIN | | -
o e
4 3 °

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

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

2,55
3,70
5,10
6,50
7,90

Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

800
B C-R40
3 3
(] (n]
2
HSSE  HSSE
B/4-5P  C/23P

| Norma | DIN-371(~DIN2182)

i normal

Tol.

_‘ INDEX | C2-111101 | C2-511101

7123
| 7125
7127

7128 |

7129

o |iD| O 'O

normal

0 0 0 O

Norm

| DIN-376(~DIN2182)
|

716-14 11,112 14 1,814100 22 15 - 80 62 925 BEZEM o o
1/2-12 12,700 12 2,117 110 24 18 - 9,0 7,0 1050 BZEAM o o
5/8-11 15875 11 2,309 110 32 22 - 120 90 1350 [RAEEM o o
3/4-10 19,050 10 2,540 125 32 25 - 140 11,0 16,40 [RAES o o
7/8-9 22,225 9 2,822140 32 30 - 180 14,5 1925 [RERY o o
18 25400 8 3,175160 38 30 - 20,0 16,0 22,00 [REEE) o o
1ISO Ve (m/min)
P 5-20 5.20
M - -
K 5-15 5-15
N 525 525
S - -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint metryczny zwykly ISO DIN 8140-2 MAsTerRTAP

E-R45-HL
60" |
P 1

HSSE | = - -
PM

!
IZ

DIN
~371

DIN
~376

d,

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu

Rodzaj materiatu

Rodzaj powtoki

Nakrsj

M2
M2,5
M3
M4
M5
M6
M8

2,520
3,084
3,650
4,910
6,040
7,300
9,624

0,40

0,45

0,50
0,70
0,80
1,00
1,25

50
63
70
80

100

10
12
14
18
18
20

14

18
21
25
30
35
39

2d,

28

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

21

2i7
3.4
4,9
4,9
6,2
8,0

2,10
2,65
3,15
4,20
5,256
6,30
8,40

| Noma | ~DIN-371(DIN-40435)

| Tl | 6Hmod. | 6Hmod.
i | |
| INDEX | C4-118MO1 CA-718M01

6020
6025

6030 |

| 6040
6050

6060 |

6080

R

_—
<3d <25d

HSSE-PM HSSE-PM

HL HL
B/4-5p E/1,5-2P

Norma | ~DIN-376(DIN-40435)
To. | 6Hmod. | 6H mod.

‘ INDEX ID4-118M01 D4-718M01

M10 11,948 1,50 100 15 15 - 9,0 7,0 10,50 gGxih] L] °
M12 14,274 1,75 110 20 20 - 11,0 9,0 12,50 P L] [
M14 16,598 2,00 110 20 20 - 12,0 9,0 14,50 EGAEW ° L
M16 18,598 2,00 125 20 20 - 14,0 11,0 16,50 BExLE ° ]
M18 21,248 2,50 140. 27 27 - 18,0 14,5 18,75 Ek:l ° ]
M20 23,248 2,50 160 30 30 - 18,0 145 20,75 RGPl L L]

Ve (m/min)

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Gwint amerykanski zunifikowany UNC, Master /P
ASME B18.29.1 T en
60°
zf_g h
ls
l,
HSSE T —~
PM
- ] 0°
lz |1
DIN | | DIN | - =
~371| | ~376 | 1
I
Rodzaj materiatu obrabianego %
Typ otworu E
<3 <254
Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powloki HL HL

Nakrdj B/4-5P E/1,52P
[ | [ | | Noma | ~DIN-371(DIN-40435)

| | | | ’ INDEX iC4-118M01 C4-718M01
No4-40 3,671 40 63 13 7 21 45 34 3,10 6804 o o
No6-32 4,536 32 70 14 8 25 60 49 380 6806
No8-32 5,197 32 80 16 10 30 6,0 49 440 6808 |
No10-24 6,200 24 80 17 12 30 70 55 520 6810
1/4-20 8,002 20 90 20 15 35 80 62 6,70 6827 |
5/16-18 9,771 18 100 22 18 39 10,0 80 840 6828

0O 0 0o 0 O
0| O [I0Y O O

Norm | ~DIN-376(DIN-40435)

MAsrter /7

T | 2B 28
‘ INDEX | D4-118M01|D4-718M01

3/8-16 11,587 16 100 15 15 - 9 7 10 6829 o] o

7/16-14 13,469 14 110 18 18 - 11 9| 11,6 6830 o o

1/2-13 15,237 13 110 18 18 - 12 9 | 133 6831 o] o

9/16-1217,039 12 110 20 20 - 12 9 149 6832 (o] o

5/8-11 18,875 11 125 20 20 - 14 11| 16,5 6833 o ]

3/4-10 22,349 10 140 25 25 - 18 14,519,75 6835 o o
1ISO Ve (m/min)

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 UNF
(STI)

Gwint amerykanski zunifikowany MAaster T AP
drobnozwojny UNF, ASME B18.29.1 | SR
60° |
_J':'_ 1
M IS
I,
HSSE — — [ —
PM
e g °
l
I2
DIN DIN [ E ] -
~371| | ~376 l '
4 g
Rodzaj materiatu obrabianego %E@
Typ otworu
<3d <2,5d
Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powloki HL HL

Nakroj B/4-5P E/1,52P
[ | Noma | ~DIN-371(DIN-40435)
| T | 2B 2B
' ’ INDEX | C4-118M01 C4-718M01|
3 3 6904 o o
49 3 6906

No4-56 3,533 56 48 9 6 20
No6-40 4,330 40 70 10 7 25
9
9

(o] o
No8-36 5,083 36 80 13 30 4,9 4.4 6908 I o
No10-32 5,858 32 80 13 30 4,9 8.1 6910 o 0
(o] o
o o

[o TN < "= - B <> T -8

1/4-28 7528 28 90 17 10 35 6,2 6,6 6927 |
5/16-24 9,312 24 90 18 12 35 10 8 83 6928

l Nom | ~DIN-376(DIN-40435)

jorm
Tol.

MAasrter /7

3/8-24 10,899 24 gp 12 12 - 8 6 X: I 6920 o o
7/16-20 12,763 20 100 15 15 - 9 7 11,5 BGEED] o o
1/2-20 14,352 20 100 15 15 - 11 9 13,1 6931 o o
9/16-18 16,121 18 190 15 15 - 12 9 14,7 kA o o
5/8-18 17,709 18 110 15 15 - 14 11 1625 [WGEkES o o
3/4-16 21,112 16 125 17 17 - 16 120 195 [Nk o o
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




T _ Gwintowniki maszynowe krétkie

Gwint trapezowy Tr, DIN-103 NGSt

LH

_

=

a0°
5
HSS
1
Iz .
L
11 1
11 |
o~
o) o
L8

#gdq [T

Rodzaj materiatu obrabianego @ ‘E @

Typ otworu I]
<2d <2d

Rodzaj materiatu HSS HSS
Rodzaj powloki = =

Nakroj 24P 24P

NGSt

7H
Tr10x1,5 1,5 100 45 7 55 8,5 8008 o (=]
Tr 10x2 2 115 76 i 55 8 8009 ° o
Tr12x2 2 120 74 8 6,3 10 8014 ® (o}
Tr 12x3 3 155 104 8 6,3 9 8015 L] o
Tr 14x2 2 130 74 10 8 12 8018 [ o
Tr 14x3 3 160 104 10 8 1 8019 L] o
Tr 16x2 2 135 74 112 9 14 o o
Tr 16x4 4 200 132 11,2 9 12 8024 L] o
Tr 18x2 2 140 74 12,5 10 16 8030 o o
Tr 18x4 4 205 132 12,5 10 14 8032 o o
Tr 20x2 2 145 74 14 1,2 18 8033 | o ]
Tr 20x4 4 210 132 14 12 16 8034 o o
Tr 22x3 3 185 104 16 12,5 19 8035 o o
Tr 22x5 5 250 165 16 12,5 17 8037 | o °
Tr 24x3 3 190 104 18 14 21 8040 o o
Tr 24x5 5 255 165 18 14 19 8042 o o
Tr 26x3 3 195 104 20 16 23 8045 o o
Tr 26x5 5 265 165 20 16 21 8047 o °
Tr 28x3 3 205 104 224 18 25 8050 o o
Tr 28x5 5 270 165 224 18 23 8052 ] °
Tr 30x3 3 205 104 22,4 18 27 8055 o o
Tr 30x6 6 305 206 224 18 24 8057 o o
Tr32x6 6 315 206 25 20 26 8062 © o
Tr 36x6 6 325 206 28 224 30 8072 o o

1ISO Ve (m/min)

P 2-6 2-6
M z 2

K 2-6 2-6

N 2-8 2-8
s = =

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie







| TABELA DOBORU 4
|| STRONY KATALOGOWE 85-89
DIN-371 Wygniataki z chwytem wzmocnionym
M DIN-376 Wygniataki z chwytem przelotowym WGN 85
DIN-371 Wygniataki z chwytem wzmocnionym
M F DIN-374 Wygniataki z chwytem przelotowym WGN 86
) DIN-371 Wygniataki z chwytem wzmocnionym
U N c DIN-376 Wygniataki z chwytem przelotowym WGN 87
DIN-371 Wygniataki z chwytem wzmochionym WA/
U N F DIN-374 Woygniataki z chwytem przelotowym WGN 88
G ~DIN-5156  Wygniataki z chwytem przelotowym WGN 89




WGN

C-TN2 C-SR-TN2 C-SR-TN2  C-SR-TC E-SR-TC  E-SR-IK-TC E-SR-IKR-TC

Gwint metryczny ISO DIN-13

_60° I,
<P |
3
HSSE i | g I | _ |
| 1 I |
kel o ©
a |1 LY
I,
I E—F—F
DIN [| DIN | & 5 ",
371 376 11 8

IP ITM Iﬂ IE]W lE]r l{ﬁ] IEM

Rodzaj materiatu obrabbianego

v IE]EIIE]EIEIE E EI

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/23Pp C/23P C/23P E/152P E/152P E/152P

DIN-371 (~DIN-2174)
a AW : 6HX | 6GX 6HX 6HX \

M16 035 40 21 147 KOCH * . . . m . .
M2 040 45 e a 2,8 21 1,85 N
M25 045 50 9 9 28 21 233 S
M3 050 5 10 18 35 27 280 DK
M35 060 56 12 20 4 3 325 JOES
M4 070 63 7 21 45 34 370 JOLZN

6
M6 100 8 10 30 6 49 560 BN
M7 100 80 10 30 7 55 660 LY
M8 125 9 13 35 8 62 745 BN
9

L]

L]

.

o

L
M5 080 70 8 25 4,9 4,65 QLS .
L]

+]

.
M9 125 90 13 35 7 8,45 DL o
.

® 0O @ O ® & & 0 @8 .
® O @ O ® & & 0 & .

® O & O 8 @

M10 150 100 15 39 10 8 9,35 vy

M6 1 80 10 - 45 34 560 RGN B . .
M8 15251901 13 - 6 49 745 ek . . ™
M10 15 100 15 - 7 55 9,35 LIl e . o
M12 175 110 18 - 9 7 (L 0120 ] . .
M14 2 10 20 - 11 9 13,10 QUEELN e . .
M16 2 10 20 - 12 9 15,10 BOEGN . . .
M18 25 125 32 - 14 11 16,85 BUEED » . .
M20 25 140 32 - 16 12 18,85 . L] .

P 10-30 10-30 10-30

M 10-25 10-25 10-25
K - - -

N 20-40 20-40 20-40
= - - =

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




WGN

C-SR-TN2 C-SR-TC

Gwint metryczny drobnozwojny ISO DIN-13

60°_

5

HSSE I

PM I,

. | O e e ==
g‘- 3

DIN || DIN

371 374

BM - B

Rodzaj materiatu obrabbianego

- NEOE
<3d <3d

Rodzaj materiatu HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki TN2 TC

Nakr6j C/2-3P C/23P
’ DIN-371

6HX | BHX |

INDEX | C4-923005| C4-925005 |

M4x05 05 63 7 21 45 34 3,80 QY b .
M5x05 05 70 8 25 6 4,9 4,80 Bl

M6x05 05 80 10 30 6 49 580 BUL:)
M6x075 075 80 10 30 7 55 570 gy
M8x1 1 90 13 35 8 6,2 7,60 K]
M10x 1 1 90 | 137 8k |9 7 9,60 QR
M10x1,25 1,25 100 15 39 10 8 9,45 [uler]

Norma | DIN-374 (~DIN-2174)

To. | BHX BHX
S| INDEX | D4-923005 | D4-925005 |
M6x05 05 80 10 - 45 34 580 G o °
M6x075 075 80 10 - 45 34 570 7 ° °
M8x1 1 90 10 - 60 49 7,60 BEE . .
M10x1 1 9 10 - 70 55 960 JULEN e »
M10x1,25 1,25 100 15 - 70 55 945 G0 . .
M12x1 1 100 10 - 90 7 11,60 JYPX ° .
M12x1,25 1,25 100 15 - 90 7 11,45 P « .
M12x15 15 100 15 - 90 7 11,35 kb3 . L]
M16x15 15 100 15 - 12 9 1535 QLS . .
M18x15 15 110 17 - 14 11 17,35 JUES @ .
M20x15 15 125 17 - 16 12 19,35 LS . .

Ve (m/min)

10-30 10-30
10-25 10-25

20-40 20-60

SO
P
M
K
.
s

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Gwint amerykaski zunifikowany UNC, wWaGN
ANSI B-1.1 R
'603\ II
P ;
ly
HSSE - Jl — -
o| o] ]
L= |1 "
. I2
DIN
71
2 HIF E—-—=
DIN 2l - a
376 g s
Rodzaj materiatu obrabbianego ﬁﬂ
e 1]
<3d
Rodzaj materiatu HSSE
Rodzaj powtoki N2

Nakréj C/2-3P
' ' | Noma | DIN-371 (~DIN-2174)|

Tol 2BX |

INDEX | C2-923105
No5-40 3,175 40 0,635 56 7 35 27 290 WE[S o

No 6-32 3,505 32 0,795 56 6 40 3,0 3,15 REE
No 8-32 4,166 32 0,794 63 7 4,5 34 3,80 Q[
No 10-24 4,826 24 1,058 70 8 6,0 49 435 REEE[)
No 12-24 5,486 24 1,058 80 10 6.0 4,9 5,00 JEEEP
1/4-20 6,350 20 1,270 80 13 7.0 55 575 WSy
5/16-18 7,938 18 1411 90 13 80 62 7,30 RUREL]
3/8-16 9,525 16 1,58810015 10 8 8,80 MNP

Norma | DIN-376 (~DIN-2174)|
P { 7t | 2BX |
INDEX | D2-923105 '

7/16-14 11,112 14 1,814100 15 6,2 10,25 QEEEKN] o
1/2-13 12,700 13 1,954 110 18 7 11,80 EENEN o
5/8-11 15,87511 2,309 110 20 12 9 14,80 QEYKE] o

0 0 00 O0O0

0 @

SO Ve (m/min)
P 10-30

M 10-25

K -

N 20-40

S N

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Wygniataki

Gwint amerykanski zunifikowany WGN
drobnozwojny UNF, ANSI B-1.1 ——
60 I
P |
'3
54 u
HSSE - - -
k=1 o] ©
a |1 B
I,
DIN
I I
71 — - —F
DIN £l -é‘ wl
374 o
P M
Rodzaj materiatu obrabbianego m
Typ otworu E
<3d
Rodzaj materiatu HSSE
Rodzaj powtoki TN2
Nakréj C/2-3P
' | Noma | DIN-371 (~DIN-2174)|
| Tol. 2BX |
INDEX | C2-923105 |
No5-44 3,175 44 0577 56 7 3,5 2,7 2,92 WELS °
No 6-40 3,505 40 0,635 56 6 4 3 3,22 YOl ]
No8-36 4,166 36 0,705 63 7 4,5 34 3,85 P o
No10-324,826 32 0,794 70 8 6 49 4,45 WP o
No 12-28 5,486 28 0,907 80 10 6 49 5710 [P °
1/4-28 6,350 28 0,907 80 10 6 49 595 Wrey o
5/16-24 7,938 24 1,058 90 13 8 6,2 7,45 [P °
3/8-24 9,525 24 1,058 100 15 10 8 9,05 WP °

Norma | DIN-374 (~DIN-2174) |

T. | 28X |

| INDEX | D2-923105 |

7/16-20 11,112 20 1,270100 15 8 6,2 10,55
1/2-20 12,700 20 1,270110 15 9 7 12,15]|
5/8-18 15,875 18 1411110 15 12 9 1525
3/4-16 19,050 16 1,588120 17 14 11 18,35

4230 °
4231 °
4233 °
4235 °
S0 Ve (m/min)
P 10-30
M 10-25
K R
N 20-40
s _

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie



Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228 WGN
C-SR-TN2
,553\
JE
L
HSSE I,
| |
5 =]
DIN s -
~5156
Rodzaj materiatu obrabbianego I—m
Typ otworu ﬂ E
<3d
Rodzaj materiatu HSSE
Rodzaj powtoki TN2
Nakroj C/2-3P

' Noma |~DIN-5156 |

Tol . |
. INDEX| D2-923105

G-1/8" 9,728 28 0,907 90 13 7 55 9,25 Qi ®

G-1/4" 13,157 19 1,337 100 16 1 9 12,55 ki
G-3/8" 16,662 19 1,337 100 16 12 9 16,05 QeyPi]
G-1/2" 20,955 14 1,814 125 18 16 12 20,10 ikl
G-5/8" 22,911 14 1,814 125 20 18 14,5 22,05 BehEE
G-3/4" 26,441 14 1,814 140 22 20 16 25,60 eRKS

Ve (m/min)
P 10-30
M 10-25
N | 2040
S -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie







v LSS

Peinoweglikowe frezy do gwintow




Petnoweglikowe frezy do gwintow

= KZFanav|
MF

Gwint metryczny 1SO DIN-13 ™
IK
- 60“‘\
AY P
e e e — — — .
l, |
Iy
Rodzaj materiatu obrabianego [EI il [F]l Miml
(N][s! [w[s]
Rodzaj materiatu VHM VHM

Rodzaj powtoki AT AT
P M MF 24 @4 L L oz INDEX INDEX [
0,5 M3 @24 2,2 6 58,0 5,3 3,00 MI-0206053-0050 ©  MI-0206053-0050-IK ©
0,5 @25 38 6 58,0 10,3 3,00 MI-0306103-0050 ©  MI-0306103-0050-IK ©
0,7 M4 @z 5 3,1 6 58,0 7.4 3,00 MI-0306073-0070 ©  MI-0306073-0070-IK ©
0,75 e>6 45 6 580 10,1 3,00 MI-0406103-0075 © MI-0406103-0075-IK ©
0,8 M5 926 36 6 58,0 9,2 3,00 MI-0306093-0080 ©  MI-0306093-0080-IK ©
1 M6 ez7 4,0 6 580 10,5 3,00 MI-0406103-0100 ©  MI-0406103-0100-IK ©
1 M6 o027 4,0 6 58,0 145 3,00 MI-0406143-0100 o  MI-0406143-0100-IK ©
1 @29 60 6 580 125 3,00 MI-0606123-0100 © MI-0606123-0100-IK ©
1 2210 8,0 8 640 16,5 4,00 MI-0808164-0100 ©  MI-0808164-0100-IK ©
1,25 M8 @210 50 6 58,0 144 3,00 MI-0506143-0125 ©  MI-0506143-0125-IK ©
1,25 M8 @210 50 6 58,0 194 3,00 MI-0506193-0125 o MI-0506193-0125-IK ©
1,5 M10 @212 7.0 8 640 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 ©  MI-0708243-0150-IK ©
1.5 214 10,0 10 730 21,8 4,00 MI-1010214-0150 o  MI-1010214-0150-IK @
1,5 =220 16,0 16 105,0 33,8 6,00 MI-1616336-0150 o  MI-1616333-0150-IK ©
1,75 M12 @214 80 8 640 201 300 M-0808203-0175 © MI-0808203-0175- K ©
1,75 M12 @214 8,0 8 76,0 289 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 1050 39,0 3,00 MI-1010393-0200 ©  MI-1010393-0200-IK ©
2 218 12,0 12 840 270 4,00 MI-1212274-0200 o MI-1212273-0200-IK ©
2 2226 20,0 20 105,0 41,0 6,00 MI-2020416-0200 o  MI-2020416-0200-IK ©
25 M20 @222 14,0 14 840 33,8 4,00 MI-1414334-0250 O MI-1414334-0250-IK ©
25 M20 @222 14,0 14 105,0 48,8 4,00 MI-1414484-0250 o MI-1414484-0250-IK ©
3 M24 @225 16,0 16 105,0 40,5 3,00 MI-1616403-0300 o  MI-1616403-0300-IK ©
3 M24 @225 16,0 16 120,0 58,5 3,00 MI-1616583-0300 o  MI-1616583-0300-IK ©
3 M27 228 20,0 20 1050 435 4,00 MI-2020434-0300 o  MI-2020434-0300-IK ©
Ve posuw [mm/z]
| [m/min] 210 | 212
P1-P5 | smxmamicm sicomesens  100-250 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 009 011 0,12 0,15 0,18
p P6-PY | swwmewinmeseenssawe  110-180 0,02 0,03 0,03 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,15
PIOPIZ  smummacwmesme 90160 0,02 0,02 0,03 0,03 004 0,05 005 006 0,07 008 0,10
PIZPI4  swwmmemsimmespem  60-160 0,02 0,03 0,03 0,04 005 006 006 007 008 009 0,11
M mius Sial astontycana 60-120 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 007 0,08 0,10
K  «iks 2l sz 70-150 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 009 0111 0,12 0,15 0,18
N1-N4 Aluminium i jago stopy 1% < 5i < 7%,
R o s nasorous | sopes 150-350 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 008 009 011 0,12 015 0,18
N5, N10 Stopy aluminum 1275 100-250 0,02 0,02 0,03 003 004 005 005 006 007 008 0,10
S siss finlecedonid 20-80 0,02 0,02 0,02 003 003 003 003 004 0,04 004 0,05
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Gwintowniki reczne




. TABELA DOBORU

|| STRONY KATALOGOWE 95-112
Komplety gwintownikow recznych 3-sztukowe
DIN-352 Komplety gwintownikow recznych 2-sztukowe 95.97
Gwintownik reczny wykarnczak F
Komplety gwintownikow recznych 3-sztukowe
M DIN-352 Gwintownik reczny wykanczak F INQX 98'99
Komplety gwintownikéw recznych 3-sztukowe
HRIN2 Gwintownik reczny wykariczak F Hm 100
Komplety gwintownikéw recznych 2-sztukowe
PiN=2181 Gwintownik reczny wykariczak F 101-103
MF
Komplety gwintownikéw recznych 2-sztukowe
DIN-2181 Gwintownik reczny wykanczak F Hm 104
Komplety gwintownikéw recznych 3-sztukowe
U N c DIN-352 Gwintownik reczny wykarnczak F 105
Komplety gwintownikow recznych 2-sztukowe
UNF DIN-2181 Gwintownik reczny wykariczak F 106
Komplety gwintownikéw recznych do gwintéw rurowych 2-sztukowe
DIN-5157 Gwintownik reczny wykarnczak F 107
Komplety gwintownikéw recznych do gwintéw rurowych 2-sztukowe
G DIN-5157 Gwintownik reczny wykanczak F lmx 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 wykariczak F 110
Komplety gwintownikéw recznych 2-sztukowe
BSF DiN-2181 Gwintownik reczny wykariczak F 111
Gwintowniki reczne do rurek instalacyjnych.
PG Nesy Gwintownik reczny wykarnczak F 112




_ Gwintowniki reczne

Gwint metryczny 1ISO DIN-13

KPL/3 KPL/2 F

i

[®] &

60°
P
5

HSS

m = 4£

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E

<25d <254 <25
Rodzaj materialu HSS HSS HSS
Rodzaj powloki
Nakroj ~oP

DIN-352
1SO1 (4H)
A1-230002 ‘ A1-220002 A1-233002

Tl | 1S02 (6H)
| INDEX | A1-230001 A1-220001 A1-233001

25 210
M1,7 035 410 80 105 25 210 1,35
M1,8 035 410 90 105 25 210 145
M2 040 36,0 100 100 28 210 1,60
M22 045 360 90 130 28 210 1,75
M23 040 360 90 130 28 210 1,90
M25 045 400 90 150 28 210 2,05
M26 045 400 90 150 28 210 215

° °

] L]

® °

(] ]

° @

e ]

° ]
M3 0,50 400 11,0 180 35 270 250 i hd e
M3,5 0,60 450 13,0 210 4,0 3,00 290 L L L
M4 0,70 450 13,0 21,0 45 340 3,30 ot ® bl
M4,5 0,75 500 16,0 250 6,0 490 3,70 hd ot .
M5 0,80 52,0 16,0 26,0 6,0 4,90 4,20 et b .
M6 1,00 560 180 27,0 6,0 4,90 5,00 bt ot L
M7 100 560 180 - 6,0 4,90 6,00 L d il
M8 125 630 200 - 60 490 6,80 . . L4
M9 125 630 200 - 7,0 550 7,80 o ot d
M10 1,50 700 220 - 7,0 550 8,50 L4 b L
M11 150 700 220 - 80 620 950 . b .
M12 1,75 800 240 - 9,0 7,00 10,20 L . L
M14 2,00 80,0 260 - 11,0 9,00 12,00 . . b
M16 2,00 80,0 270 - 12,0 9,00 14,00 . L .
M18 2,50 950 30,0 - 14,0 11,00 15,50 ° L4 °
M20 2,50 950 320 - 16,0 12,00 17,50 L bt b
M22 2,50 1000 320 - 18,0 14,50 19,50 . bt e
M24 3,00 1100 340 - 18,0 14,50 21,00 ® bt L
M27 3,00 110,0 36,0 - 20,0 16,00 24,00 b bt .

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Gwint metryczny 1ISO DIN-13

DIN

352 ]
L=

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu

Rodzaj materiatu
Rodzaj powloki
Nakroj

125 40 -

M30 3,5

M33 35 125 40 -
M36 40 150 50 -
M39 40 150 50 -
M42 45 150 56 @ -
M45 45 160 58 -
M48 50 180 65 -
M52 50 180 65 -
M56 55 180 70 -
M60 55 200 70 -
Mé4 60 220 75 -
M68 60 220 75 -

22
25
28
32
32
36
36
40
40
45
50

18

20

22
24
24
29
29
32
32
35
39
39

26,5
29,5
32,0
35,0
37,5
40,5
43,0
47,0
50,5
54,5
58,0
62,0

Norma

Tol.

| INDEX
0300
0330

0360

0390
0420
0450

0480
0520
0560
0600
0640
0680

KPL/3

g

<25d

HSS

Gwintowniki reczne

KPL/2 F
Nr1 F F
® (7]
g
L
<2,50 <25d
HSS HSS
~2P

DIN-352

1ISO2 (6H)
A1-230001

0O O O OC @ @ ® @ & ¢ o

1S02 (6H)
A1-220001

1802 (6H)
A1-233001

'
O O O 0O @ @ @ @ & @ 0o

® Dostepne z magazynu

O Na zapytanie



_ Gwintowniki reczne M

Gwint metryczny ISO DIN-13

KPL/3-LH KPL/2-LH F-LH
60°

B
V-
= 1
HSS . |
I,
»l -

[F] ]

ad,
2d,

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E E

<2,5d <25d <2,5d
Rodzaj materialu HSS HSS HSS
Rodzaj powloki

Nakroj ~2P
' DIN-352

1SO2 (6H) 1SO2 (6H) 1SO2 (6H)
A1-270001 A1-260001 A1-273001

M3 0,50 40 1 18 35 27 2,5 sl

[ ] L ] [ ]
M35 060 45 13 21 40 30 29 [BGES o o )
M4 070 45 13 21 45 34 33 BN . ° °
M45 075 50 16 25 6,0 49 37 RS o o o
M5 08 50 16 26 6,0 49 42 NG . . °
M6 100 56 18 27 60 49 50 BOWGED . ° °
M7 100 56 18 - 60 49 60 OO ° o °
M8 125 63 20 - 60 49 68 OGN ° ° °
M9 1,25| 63 | 20 - 7.0 55 7.8 0090 o o o
M0 150 70 22 - 70 55 85 IR0 . ° °
M1 150 70 22 - 80 62 95 RN o o o
M12 175 80 24 - 90 7,0 102 BRED . ° °
M14 200 80 26 - 11,0 90 120 HEH o o o
Mi6 200 8 27 - 120 90 140 WOIED . ° °
M18 250 95 30 - 14,0 11,0 155 BORED o o o
M20 250 95 32 - 160 120 17,5 BN . ® °
M22 250 100 32 - 180 145 19,5 [N o o °
M24 300 110 34 - 180 145 210 20N o o o
M27 300 110 36 - 200 160 24,0 [MFI0) o o o
M30 350 125 40 - 22,0 180 265 ML) o o °
M33 350 125 40 - 250 20,0 205 RN o o o
M36 4,00 150 50 - 280 22,0 32,0 MOEE o o )
M39 4,00 150 50 - 32,0 240 350 [EEEN o o o
M42 450 150 56 - 32,0 240 37,5 BOED) o o °
M45 450 160 58 - 360 290 405 MVED ° o o
M48 500 180 65 - 360 290 430 ML o o °
M52 500 180 65 - 400 320 47,0 WA o o o
M56 550 180 70 - 40,0 32,0 50,5 M) o o °
M60 550 200 70 - 450 350 54,5 OG0 o o o
Mé4 600 220 75 - 500 39,0 580 ML o o )
M68 6,00 220 75 - 50,0 390 62,0 M o o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




\Y _ Gwintowniki reczne

Gwint metryczny 1ISO DIN-13 INOX
KPL/3-P F
60
B
V-
&
=
HSSE |
I, '
DIN .
s | I3
H 3
™ ™

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E H
<2,50 <260

Rodzaj materialu HSSE HSSE
Rodzaj powloki
Nakrdj ~3P

} Norma | DIN-352
Tol. 6HX 6HX

| NoEx | A2-235801  |A2-203801

M2 040 36 10 10 28 21 16 [OER ° ®
M25 045 40 10 10 28 21 205 S ° °
M3 050 40 10 18 35 27 25 [RED ° °
M35 060 45 11 20 40 30 29 WLES o o
M4 o070 45 12 21 45 34 33 OO ° .
M45 075 50 13 24 60 49 37 UG o o
M5 08 50 14 25 60 49 42 RN ° °
M6 100 56 16 27 60 49 50 OGN e e
M8 125 63 22 60 49 68 WL ° °
M10 150 70 22 70 55 85 JEIOU ° °
M12 175 75 24 g0 70 102 RN ° P
M14 200 80 32 11,0 90 120 BOID ° =
M16 200 80 32 120 90 140 HIEY ° -
M18 250 95 40 140 10 155 [N ° .
M20 250 95 40 160 120 175 [KZIN ° i
M22 250 100 40 18,0 145 19,5 ° -
M24 300 110 50 18,0 145 21,0 2N ° .

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki reczne

Gwint metryczny ISO DIN-13 INOX
KPL/3-P F
60
B
B .
e
[
Iz 1 i
T
DIN g s
352 Nr1-F Nr2 F F
[P]m] (P]m]

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E H
< 2,5 <2,5d

Rodzaj materialu HSSE HSSE
Rodzaj powloki TN2 TN2
Nakréj ~3p

Norma | DIN-352
Tol. BHX BHX

INDEX A2-235831 7A2-2038317

M2 040 36 10 10 28 21 16 [ES ° ®
M25 045 40 10 10 28 21 205 [HPS . ®
M3 050 40 10 18 35 27 25 [lED o .
M35 060 45 11 20 40 30 29 ROUES o o
M4 070 45 12 21 45 34 33 OO o ®
M45 075 50 13 24 60 49 37 UG o o
M5 080 50 14 25 60 49 42 LG o °
M6 1,00 56 16 27 60 49 50 BOGEY ° ®
M8 125 63 22 - 60 49 68 OGN . .
M0 150 70 22 - 70 55 85 JIIN ° »
M12 175 75 24 - 90 70 102 [GEEN . .
M14 200 80 32 - 110 90 120 IO ° .
M16 200 8 32 - 120 90 140 BOEEY . °
M18 250 95 40 - 140 11,0 155 ROIED ° .
M20 250 95 40 - 16,0 120 17,5 [N . .
M22 250 100 40 - 180 145 19,5 [zl ° °
M24 300 110 50 - 180 145 21,0 2N . .

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki reczne

Gwint metryczny ISO DIN-13 HRC40
KPL/3-P F
60°
P
s rl
Y |
HSSE
PM ! :
|
= E%
DIN S °
352 Nri-P Nr2 F F
(7] (7]

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E H

<15d <15d

Rodzaj materialu HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powloki TC TC
Nakroj ~3p

‘ R ] ' ~DIN-352

6HX

A4-235D51 A4-203D51
M3 050 40 10 - 35 27 25 BOOED ° °
M& 070 50 13 - 60 49 33 I ° °
M5 080 50 16 - 60 49 42 PG ° °
M6 100 56 19 - 60 49 50 BOIEY . °
MB 125 63 22 - 60 49 68 B ° ®
M0 150 70 25 - 7,0 55 85 BOELN ° .
M2 175 75 30 - 90 7.0 10,2 BOEEN ° °
M16 200 80 32 - 120 90 140 NGIGN ° °
M20 250 95 40 - 16,0 12,0 17,5 AW o o

Komplet gwintownikéw HRC40 stuzy do obrébki materiatow &
w stanie zahartowanym do 40HRC Instrukcja poprawnego stosowania
kompletu gwintownikéw HRC40:
1. Maksymalna glebokos$¢ gwintowania 1,5xD
2. Bezwzglednie przestrzegac kolejnosci pracy gwintownikéw w komplecie
3. Stosowac wytgcznie wysokiej jakosci oleje obrobkowe
(np. TEREBOR oferowany przez FANAR)
4. Przed kolejnym uzyciem jak najstaranniej oczysci¢ z widréw
gwintowniki oraz otwér gwintowany
5. Podczas gwintowania unika¢ cofania w celu obcigcia witra,
gwintowa¢ bez przerwy na wymagang gtebokosé
Gwintownik KAL (Nr2) stuzy do kalibrowania gwintu w otworach
wezesniej nagwintowanych, ktére nastepnie byly obrabiane cieplnie,
ulepszane cieplinie lub cynkowane ogniowo Instrukcja poprawnego
stosowania gwintownika KAL:
1l
2. Zuilzyé otwor gwi

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




MF

Gwintowniki reczne

Gwint metryczny drobnozwojny DIN-13 ‘

KPL/2 F KPL/2-LH F-LH
60°
&
I,
HSS h
L
DIN —
I [ - —
2181 | |-
- 2 ©
s s
Nr1 F F Nri F F
Rodzaj materiatu obrabianego (] (7]
Tsheo N8 NE OE OB
<250 <25d <25d <2,5d
Rodzaj materialu HSS HSS HSS HSS
Rodzaj powloki

Nakr6j ~2P ~2P
: DIN-2181 |
Tol | ISO2(6H) | I1SO2 (6H) ISO2 (6H) 1S02 (6H)

A1-220001 A1-222001 | A1-260001 A1-262001

l Norma ‘

M4x0,5 0,50 45 34 35

L]
L ]
(=]
(o}

M4,5x0,5 0,50 50 12 22,0 60 49 4,0 ) o o )
M5x0,5 050 52 13 22,0 60 49 45 ° ° ) )
M55x0,5 050 56 13 240 60 49 50 o o o o
M6x0,75 0,75 56 14 240 6,0 49 52 ° ° o )
M7x0,75 0,75 56 14 - 60 49 B2 o o o )
M8x0,75 0,75 63 14 - 60 49 72 ® ° ) )
M8x1 1,00 63 17 - 60 49 70 ° ° ° ®
M9x0,75 0,75 63 14 - 70/ 55| 82 o o o [}
M9x1 1,00 63 17 - 70 55 80 ) ) ) )
M10x0,75 0,75 63 18 - | 70/55 82 o o o o
M10x1 1,00 63 18 - 70 55 90 ° ° ° °
M10x1,25 125 70 22 - 7055 88 | ° ° ® °
M11x0,75 0,75 63 18 - 80 62 102 | o ) ) o
M11x1 1,00 63 18 - 80 62 100 o ° o o
M12x1 1,00 70 18 2 eol 7ol ilo ° ° ° °
M12x1,25 1,25 70 20 - 9070 108 ° ° ° o
M12x1,5 1,50 70 20 - 90 70 105 ° ° o o
M14x1 1,00 70 18 - 11,0 90 130 ° ° ) °
M14x1,25 1,25 70 22 - 11,0 90 128 ° ° o o
M14x1,5 1,50 70 22 - 11,0 90 125 ° ® ° °
M15x1 1,00 70 18 - 120 90 14,0 | o o o o
M15x1,5 1,50 70 22 - 120 90 135 ° o o o
M16x1 1,00 80 18 - 120 90 150 ° ° ° °
M16x1,25 1,25 80 18 - 120 90 14,8 o o o °
M16x1,5 1,50 80 22 - 120 90 145 ° ° o o
M17x1 1,00 80 18 - 120 90 160 o ) ° o
M17x1,5 150 80 22 - 120 90 155 ) o ) o
M18x1 1,00 80 18 - 14011,0 17,0 ° ° ° °
M18x1,5 1,50 80 22 - 140 1,0 165 ° o ° Ld
M18x2 2,00 80 22 - 14011,0 16,0 ° ° o o
M20x1 1,00 80 18 - 16,0120 19,0 ° ° o o
M20x1,5 1,50 80 22 - 16,0120 185 ° ° ° °
M20x2 2,00 80 22 - 160120 180 ° ° o o
M22x1 1,00 18,0 14,5 ° ° @ o

® Dostepne z magazynu

O Na zapytanie




e _ Gwintowniki reczne

Gwint metryczny drobnozwojny DIN-13

KPL/2 F KPL/2-LH F-LH
60°
%
HSS I
lo
DIN —=
2181 — ——
¥ g
Nr1 F F Nr1 F F
DT
Rodzaj materiatu obrabianego (7] (7]
Typ otworu E
<2,5d <25d <25d <2,5d
Rodzaj materialu HSS HSS HSS HSS
Rodzaj powloki
Nakrdj ~2P ~2P

DIN-2181 \

Tol | ISO2 (6H) |1SO2(6H)|  1SO2(6H) |1SO2 (6H)

I INDEX A1-220001 A1-222001 A1-260001 A1-262001
M22x1,5 15 80 22 - 18 (14,5 0225
M22x2 20 80 22 - 18 14,5 20,0

M24x1 1,0 90 18 - 18 (14,5 23,0
M24x15 15 90 22 - 18 14,5 225
M24x2 20 90 22 - 18 14,5 22,0
M25x1 1,0 9 18 - 18 14,5 240
M25x1,5 1,5 90 22 - 18 14,5 23,5

M25x2 20 90 22 - 18 14,5 23,0
M26x1,5 1,5 90 22 - 18 14,5 245

M27x1 1.0 90 22 - 20 16,0 26,0
M27x1,5 1,5 90 22 - 20 16,0 255 |
M27x2 2,00 90| =22 - 20 16,0 25,0

M28x1 1,0 90 20 - 20 16,0 27,0 |
M28x15 15 90 22 - 20 16,0 26,5 |
M28x2 20 90 22 - 20 16,0 26,0
M30x1 10 90 18 - 22 18,0 29,0
M30x1,5 15 90 22 - 22 18,0 285
M30x2 20 90 22 - 22 18,0 28,0
M30x3 30 125 36 - 22 18,0 27,0
M32x1,5 1,5 90 22 - 22 18,0 30,5
M32x2 20 90 22 - 22 18,0 30,0
M33x1,5 1,5 100 25 - 25 20,0 31,5 |
M33x2 2,0 100 25 - 25 20,0 31,0

M33x3 30 125 36 - 25 20,0 30,0
M35x1,5 1,5 100 25 - 28 22,0 335
M36x1,5 1,5 100 25 - 28 22,0 345

M36x2 20 125 30 » 28 22,0 34,0
M36x3 30 125 36 - 28 22,0 33,0
M38x1,5 1,5 100 25 - 28 22,0 36,5
M39x1,5 15 110 25 = 32 240 375

M39x2 2,0 125 30 - 32 24,0 37,0
M39x3 30 125 36 - 32 24,0 36,0
M40x1,5 15 110 25 - 32 240 385

M40x2 20 125 36 = 32 24,0 380
M40x3

O ® O 000 OO0 O0C OO ® ® @ O O ® @® 0O ® O ® ® 0O OO OO e e ¢ o
O ® O OO0 OO O OO ® ® ® 0O O O ® 0O 0 @ O ® ® O OO0 OCO0C®E® & @&
oj0|0o|0|/0|jQ 0 Q0O0/0 0|0 0/0|0|0 0 0 000|/0 000|000 0 00| 0 e O
o0 o0l ol@ ol olel o0 0lQ|o|0 00| ofclo |0 0|l0|0 |0 0|0 0|00 |[oe|d

® 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 , U
DIN |
2181 I o —
Nr1 F F Nr1 F

@ @

ad,
2d,

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E
<25d <25d
HSs HSS

<2,5d <2,5d

Rodzaj materiatu HSS HSS
Rodzaj powloki

Nakréj ~2P ~2P

Norma | DIN-2181
Tol \ 1S0O2 (6H) ' 1S02 (SH)‘ 1SO2 (6H) IISOZ (BH):
. INDEX A1-220001 A1-222001)  A1-260001 | A1-262001

M42x1,5 15 110 25 - 32 24 40,5 BOEL ° ° o o
M42x2 20 125 36 - 32 24 400 BO7PL) o o o o
M42x3 30 125 36 - 32 24 390 BVEL ° o o o
M42x4 40 150 50 - 32 24 380 BOIEL o o o o
M45x1,5 15 110 25 - 36 29 435 B ° o o o
M45x2 20 125 36 - 36 29 43,0 BV o o o o
M45x3 30 125 36 - 36 29 420 UG ° ° o o
M45x4 40 160 50 - 36 29 41,0 BOUGE o ° o o
M48x15 15 140 30 - 36 20 465 UL o o o )
M48x2 20 140 36 - 36 29 460 BULE o o o )
M48x3 30 140 36 - 36 29 450 BVLY o o o o
M48x4 40 180 55 - 36 29 440 I o o o o
M50x1,5 1,5 140 30 - 36 29 485 BOLus ® o o o
M50x2 20 140 36 - 36 29 480 WG o ° o o
M50x3 30 140 36 - 36 29 47,0 JEIE ® . o o
M52x1,5 1,5 140 30 - 40 32 50,5 BOGAS ° . o o
M52x2 2,0 140 36 - 40320 50,00 BOEAE o o o o
M52x3 30 140 36 - 40320 49,00 MG ° ° o o
M52x4 40 180 55 - 40320 48,00 B o o o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Uy KZranav|

Gwint metryczny drobnozwojny DIN-13

60"
P

HSSE :

PM
TC

. — - -

DIN

2181

od,
2d,

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu

Rodzaj materialu
Rodzaj powloki
Nakroj

Gwintowniki reczne

HRC40
KPL/2 F
NF1-P F F
(?]

H| H
08 OB
HSSE-PM HSSE-PM

TC TC

M8x1 1,0 63 18 - 6 4,9 7,0
M10x1 1,0 63 18 - 7 55 9,0
M12x1,6 1,6 70 20 - 9 (70| 10,5
M16x1,5 1,56 70 22 - 12 90 145

Komplet gwintownikéw HRC40 sluzy do obrébki materiatéw
w stanie zahartowanym do 40HRC Instrukcja poprawnego stosowania
kompletu gwintownikéw HRC40:
1. Maksymalna gleboko$¢ gwintowania 1,5xD
2. Bezwzglednie przestrzegac kolejnosci pracy gwintownikow w komplecie
3. Stosowac wytgcznie wysokiej jakosci oleje obrobkowe
(np. TEREBOR oferowany przez FANAR)
4. Przed kolejnym uzyciem jak najstaranniej oczyscic¢ z wiérow
gwintowniki oraz otw6r gwintowany
5. Podczas gwintowania unika¢ cofania w celu obcigcia wi6ra,
gwintowac bez przerwy na wymagang glgbokosé
Gwintownik KAL (Nr2) stuzy do kalibrowania gwintu w otworach
wezesniej nagwintowanych, ktére nastepnie byly obrabiane cieplnie,
ulepszane cieplnie lub cynkowane ogniowo Instrukcja poprawnego
stosowania gwintownika KAL ' -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie



_ Gwintowniki reczne UNC

Gwint amerykanski zunifikowany
UNC, ANSI B-1.1

KPL/3 F
60°
P
M |3
e e = ¥
HSS |
l, !
DIN °
352 *”*’*”JF’*i ***** [~ a
3 )
Nr1 Nr2 F F

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E E
< <254

Rodzaj materialu HSS HSS
Rodzaj powloki
Nakrdj ~2P

DIN-352
2B 2B

-230001 A1-233001
(o] (=]

No2-56 2,184 56 0,454 36 10 10 2,8 2,1 1,85FK[M
No4-40 2844 40 0,635 40 10 18 35 27 2,35FK0%
No5-40 3175 40 0,640 42 10 18 35 2,7 26545
No6-32 3,505 32 0,794 45 11 18 4,0 3,0 2,85F5[[]
No8-32 4,166 32 0,794 12 23 45 3.4 3,50 F80L]
No10-24 4,826 24 1,058 14 26 6,0 4.9 3,90FKEN
No12-24 5486 24 1,058 16 27 6,0 4,9 4,50L5kP
1/4-20 6,350 20 1,270 16 27 6,0 49 510k
5/16-18 7,938 18 1,411 63 20 - 6,0 49 6,60EEF:
3/8-16 9525 16 1,588 70 22 - 7,0 55 8,00L5FE
7/116-14 11,112 14 1,814 70 22 - 80 6,2 9,408k
1/2-13 12,700 13 1,954 80 25 - 9,0 7,0 10,80 LK}
9/16-12 14,288 12 2117 80 26 - 11,0 9,0 12,20 LEEX
5/8-11 15875 11 2,309 80 27 - 12,0 9,0 13,50 L5EE]
3/4-10 19,050 10 2,504 95 30 - 14,0 11,0 16,50 LRk
7/8-9 22225 9 2822100 32 - 18,0 14,5 19,50 E5EY4
1-8 25400 8 3,175 110 36 - 18,0 14,5 22,25 RKE]
1.1/8-7 28575 7 3,629 125 40 - 22,0 18,0 25,00 E&EY
1.1/4-7 31,750 7 3,629125 40 - 22,0 18,0 28,00 L5LK]
1.3/8-6 34,925 6 4,233 150 50 - 28,0 22,0 30,75K4LE)
1.1/2-6 38,100 6 4,233 150 50 - 28,0 22,0 34,00 LKLV
1.3/4-5 44,450 5 5,080 160 58 - 36,0 29,0 39,50 EHEL)
2-4.1/2 50,800 412 5645 180 70 - 40,0 32,0 45,00 EEL

FER 5

O 00 O 00O ® @ @ @ 0O ©® @ @ @ & O 0 o @ o
0O 0O 0 O 0O O @ @ @ @ O ©® o @ @ @ O & @ @ » @

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




UNF _ Gwintowniki reczne

Gwint amerykanski zunifikowany
drobnozwojny UNF, ANSI B-1.1

KPL/2 F
60°
P
A
o
HSS '
; 4 .
DIN >
2181 ) . $
El [l

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E H

<254 <254
Rodzaj materialu HSS HSS
Rodzaj powloki
Nakrdj ~2P

DIN-2181
2B 2B

A1220001 | A1-222001

No 5-44 3,175 44 0,577 42 10 18 35 27 270EP

] [=]
No6-40 3,505 40 0,635 45 11 18 40 30 295 P o o
No8-36 4,166 36 0,705 48 12 23 45 34 350FI] o o
No 10-32 4,826 32 0,794 52 14 22 60 49 4,10 P[] o .
No 12-28 5486 28 0,907 56 16 24 60 49 460 AP o o
1/4-28 6,350 28 0907 56 16 24 60 49 550F¥i . .
5/16-24 7,938 24 1,058 63 17 - 60 49 690 LF2L) o o
3/8-24 952524 1058 63 18 - 70 55 850FFFY s .
7/1620 11,112 20 1,270 70 22 - 80 62 990 PR . .
1/2-20 12,700 20 1,270 70 20 - 90 70 11,50 LXK . .
9/16-18 14,288 18 1,411 80 20 - 120 90 1290 FPEVs . °
5/8-18 15875 18 1,411 80 22 - 120 90 1450 YLK ° °
3/4-16 16,050 16 1,588 80 22 - 140 11,0 17,50 LPRS . .
7/8-14 22225 14 1,814 80 22 - 180 145 2040 rEy ° °
1412 25400 12 2,117 90 22 - 180 145 2325[PEL) . .
1.1/8-12 28,575 12 2,117 90 22 - 220 180 2650 LPI%: ° °
1.1/4-12 31,750 12 2,117 90 22 - 220 180 2050 LPYE} o °
1.3/8-12 34,925 12 2,117 125 36 - 280 220 3275LP05 ° °
1.1/2-12 38,100 12 2,117 125 36 - 280 220 3600 LF2N4 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!

M
Il
HSS N
DIN ] _
5157
@
Nr1 F F Nr1 F

@ @

#d,

2d,

F

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E E
<2,5d <25d <254
HSS HSS HSS

<2,5d

Rodzaj materiatu HSS
Rodzaj powloki
Nakroj ~2P ~2P

DIN-5157

|

A1-220001 A1-222001 A1-260001 | A1-262001

G116 7,723 280,907 56 2226 6 49 6,80 KRPA)

[e] o (o] (o]
G1/8 9,728 280907 63 2027 7 55 880EMFE ° ° o o
G1/4 13157 191,337 70 22 32 11 9,0 11,80 [ERPA/ ® ° o o
G3/8 16,662 191337 70 22 32 12 9,0 15,254 ° . ° °
G1/2 20955 14 1,814 80 22 35 16 12,0 19,00 [ELEL ° ° ° .
G5/8 22911 141814 80 22 - 18 14,5 21,00 ERkS ® ° o o
G3/4 26441 141814 90 22 - 20 16,0 24,50 EIES e ° ° °
G7/8 30,201 14 1,814 90 22 - 22 18,0 28,25[FYkLs ° ° o o
G1 33249 11 2309100 25 - 25 20,0 30,75 RIEL ° ° ° .
G1.1/8 37,897 112309125 36 - 28 22,0 35,50 KLY o o o o
G1.1/4 41,910 11 2309125 36 - 32 24,0 39,50 ERLE} . ® o o
G1.3/8 44,323 11 2309125 36 - 36 29,0 41,7545 o o o o
G1.1/2 47,803 11 2309140 40 - 36 29,0 45,25 EE0%: ® ° o o
G1.3/4 53769 11 2,309140 40 - 40 32,0 51,00 R4GH) o o o o
G2 59614 11 2309160 40 - 45 35,0 57,00 FHES o o o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki reczne

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228 INOX
F KPL/2
55°
%
HSSE l
PM I
— _ 1
DIN !
5157 b
o
pel = ©
=
Nr1 F Nr1 F

o . (P m/[k] [p][m (k] [P][m![x]
Rodzaj materiatu obrabianego = <

: °d

E i
Typ otworu =
| <1.5d <15d

Rodzaj materialu HSSE-PM  HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powloki
Nakroj 4p 3P

DIN-5157

A2-205801 A2-202801 A2-225801

G-1/8" 9,728 280,907 63
G-1/4" 13,157 19 1,337 70
G-3/8" 16,662‘ 19‘1,_337| 70
G-1/2120,955 14 1,814 80

7 55 88 F[EIEE
1 9 ms B
22 12 9 15,25 EiPiY
22 |16 12 190 EIEY

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228

55°
P

7

HSSE

PM I

DIN
5157

2d,

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu

Rodzaj materiatu
Rodzaj powloki
Nakroj

#d,

Gwintowniki reczne

HRC40
KPL/2 F
(7]
09 OE
HSSE-PM  HSSE-PM
TC TC

~2P

G-1/8" 9,728 28 0,907
G-1/4" 13,157 19 1,337
G-3/8" 16,662 19 1,337
G-1/2" 20,955 14 1,814

63
70
70
80

18 70 55 8380KLPE
22 10 90 11,80 XY
22 12,0 9,0 15,25 EFF0
22 16,0 12,0 19,00 [Eikx

DIN-5157
A4-225D51 A4-202D51
® ®
L] L]
® L J
L] L]

Komplet gwintownikéw HRC40 stuzy do obrébki materiatow &
w stanie zahartowanym do 40HRC Instrukcja poprawnego stosowania
kompletu gwintownikéw HRC40:
1. Maksymalna gleboko$¢ gwintowania 1,5xD
2. Bezwzglednie przestrzegac kolejnosci pracy gwintownikow w komplecie
3. Stosowaé wylgcznie wysokiej jakosci oleje obrobkowe
(np. TEREBOR oferowany przez FANAR)
4. Przed kolejnym uzyciem jak najstaranniej oczyscic¢ z wiérow
gwintowniki oraz otwér gwintowany '
5. Podczas gwintowania unikac cofania w celu obcigcia wiéra,
gwintowa¢ bez przerwy na wymagang gtebokosé
Gwintownik KAL (rm) sltuzy do kalibrowania gwintu w otworach
van eh. ktore nampnle byly obrabiane doplnle,

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




BSW _ Gwintowniki reczne

Gwint calowy zwykly Whitwortha
BSW, BS-84:1956

55!
%

HSS

KPL/3 F

DIN

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu E g
< <25d

Rodzaj materialu HSS HSS
Rodzaj powloki

Nakréj ~2P
| ' DIN-352

normal normal

A1-230001 A1-233001

1/8-40 3,180 40 0,635 42 10 18 3,5 2,7 2,55[ZFK] ° °
3/16-24 4,760 24 1,058 52 14 26 6 4,9 3,70kRF5 ° °
11420 6,35 20 1,270 56 16 27 6 4.9 5,10 AP ° °
5/16-18 7,938 18 1,411 63 20 - 6 4.9 6,50 &F: o o
3/8-16 9,525 16 1,588 70 22 - 7 55 7,90 WAP%) ° °
7/16-14 11,112 14 1,814 70 22 - 8 6,2 9,25KZEN ° o
112412 12,712 2,117 80 25 - 9 7,0 10,50 E4EH e °
9/16-12 14,288 12 2,117 80 26 - 11 9,0 12,00 F&E7 o o
5/8-11 15875 11 2,300 80 27 - 12 9,0 13,50 GAEE ) o
3/4-10 19,050 10 2,504 95 30 - 14 11,0 16,40 RAES) ° °
7/89 22225 9 2822100 32 - 18 14,519,25 ZKI4 o o
1-8 25400 8 3175110 36 - 18 14,5 22,00 FAKE ° °
1.1/87 28575 7 3,629125 40 - 22 18,0 24,75NALK o o
1.1/4-7 31,750 7 3629125 40 - 22 18,0 27,75 AL%] o o
1.1/2-6 38,100 6 4,233 150 50 - 28 22,0 33,50 FAL Y ° o
1.3/4-5 44,450 5 5080160 58 - 36 29,0 39,00 NALK o o

(o] o

2-4.1/2 50,800 41z 5645180 70 - 40 32,0 44,50 g4l

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki reczne BSF

Gwint calowy drobnozwojny Whitwortha BSF,
BS-84:1956 s =
55°
_P.
bV -
e —
HSS [
I, 1
DIN .
2181 T Jr*i ***** . -
g g
Nr1 F F

Rodzaj materiatu obrabianego

Typ otworu

<250 <254
Rodzaj materialu HSS HSS
Rodzaj powloki

Nakrdj ~2P
' ' ' DIN-2181

normal normal

A1-220001 A1-222001

3/16-32 4,762 32 0,794 50 14 25 49

e
[=]
(=]
~l
N
N
o
L ]
L]

6
1/4-26 6,350 26 0977 56 14 21 6 49 530F%% o s
5/16-22 7,937 22 1,155 63 19 - 6 4,9 6,802 o °
3/820 952520 1,270 70 20 - 7 55 830[FF . o
7/16-18 11,112 18 1411 70 20 - 8 6,2 9,70 [FE o o
1/2-16 12,700 16 1,588 70 20 - 9 7,0 11,10 fZ%Y D .
9/16-16 14,288 16 1,588 80 20 - 12 9,0 12,70 PN o o
5/8-14 15875 14 1,814 80 27 - 12 9,0 14,00 fZ%K o °
3/4-12 19,050 12 2,117 80 22 - 14 11,0 16,75[F%5 . .
7/8-11 22225 11 2,309 80 22 - 18 14,519,75 Py o o
1-10 25400 10 2,504 110 36 - 18 14,5 22,75 PR . .

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Gwintowniki reczne

Gwint do rurek instalacyjnych stalowych

Pg DIN-40430 KPL/2 F
80"
ol
HSS L 4
- — —4
NGSy .
! s
g

N F F
[

Rodzaj materiatu obrabianego

= Og 0Og
<254
HSS

<2,5d

Rodzaj materiatu HSS

Rodzaj powloki

Nakrj ~2P
’ | ‘ ' NGSy

A1-320001 A1-322001
L] [ ]

Pg7 125 20 1,270 65 18 - 9,0 7,1 11,35[:Lg
Pg9 152 18 1,411 70 20 - 12,5 10,0 13,95 :LN])
Pg11 186 18 1411 75 22 - 16,0 12,5 17,35 LRk
Pg135 204 18 1,411 80 22 - 18,0 14,0 19,15 ELEE]
Pg16 225 18 1,411 85 22 - 20,0 16,0 21,25 4[5
Pg21 283 16 1,588 95 25 - 25,0 20,0 26,95 [:r4
Pg29 37,0 16 1,588 105 28 - 31,5 25,0 35,60 [ielsrd:)
Pg36 47,0 16 1,588 120 32 - 40,0 31,5 45,60 [:L:k[]
Pg42 54,0 16 1,588 130 36 - 40,0 31,5 52,60 2%

O 0O ® @ & @& ¢ 0
O 0O ® ® & & ¢ o

Gwint Pg jest zastepowany gwintem metrycznym 6
drobnozwojnym MF wg normy DIN EN 60423 dostepnym na zapytanie

= 4

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie
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Narzynki




| 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 | obin-EN24230 800 125




800 800

Gwint metryczny ISO DIN-13 800 LH SPN Ms  INOX
_60°
§i:l
@)
HSS %
© Q
G\L W =)
oy
HSSE %
el |

DIN-EN
22 568 o

LH,
*SPN - Skosna powierzchnia natarcia O

K
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

_ |
6 | 6 6g 65
\

N1-121001 N1-111001!N1-141001 N1-164001 | N2-188001

M1 0,25 16x5

3 0,96  [A ° - - - -
M1,1 0,25 16 x5 3 1,05 0011 L4 - - - -
M1,2 025 16x5 3 115 PN o . " . a
M1,4 0,3 16 X5 3 1,35 0014 ® - - - -
M1,6 0,35 16 x5 3 1,55 0016 L] - - - -
M1,8 0,35 16x5 3 WA 0018 L - - - -
M2 0,4 16 x5 3 1,95 0020 L4 - - -
M22 0,45 16 x5 3 215 0022 L] - - - -
M25 0,45 16 x5 3 2,42 0025 ® - - - -
M3 0,5 20x5 3 2,92 0030 L] L] ® L] ]
M 3,5 0,6 20x5 3 3,41 0035 ® o b o o
M4 0,7 20x5 3 3,90 10040 L L L ° °
M 45 0,75 20x7 3 4,40 0045 L] o L o o
M5 0,8 20x7 3 4,90 0050 | L4 ° L L4 °
M6 1 20x7 4 5,88 0060 L ° L] L] L]
M7 1 25x9 4 6,88 0070 L o L o o
M8 1,25 25x9 4 7,86 0080 L ° ® L L
M9 1,25 25x9 4 8,86 0090 L] ] L] (] o
M 10 1.5 30x1 4 9,85 0100 L] L] L L] L
M 11 1.5 30x 11 4 10,85 0110 L] o L] ] o
M12 1,75 38x14 4 11,83 0120 ® ® ® ] ®
M 14 # 38x14 < 13,82 0140 L] L] L o L]
M 16 2 45x 18 5 15,82 0160 L] ° L] o ®
M 18 2,5 45x 18 5 17,79 KD L] L] L] o] [}
M 20 25 45x 18 5 19,79 0200 L] ] L] o L
M 22 25 55x22 5 ARG 0220 ° ° o o .
M 24 3 55 x 22 5 23,76 0240 L ° L] o L
M 27 3 65 x25 5 26,76 0270 L] L] L] (] ®
M 30 3,5 65x 25 6 29,73 0300 L] L] L] (] ®
M 33 35 65 x 25 6 32,73 0330 ® ® ° o o
M 36 4 65x25 7 35,70 0360 [ ® @ o o
M 39 4 75 x 30 7 38,70 0390 L o o L] o
M 42 4,5 75x30 7 41,68 0420 ® o o] o o
M 45 4.5 90 x 36 7 44,68 0450 L) o o o [¢]
M 48 5 90 x 36 7 47,66 0480 L] o o o o
M52 5 90 x 36 8 51,66 0520 ° o o o o
M 56 55 105x36 7 5565 [RE o o o o o
M 60 9.5 105 x 36 8 59,65 0600 (] o 0 o o
M 64 6 120 x 36 7 63,62 0640 o o o] o o]
M 68 6 120 x 36 8 67,62 \ 0680 o o o] o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




M F _ Narzynki maszynowe

Gwint metryczny drobnozwojny 800
SO DIN-13 800 | 800 | cpy | ME |[ENOX
60’
P
HSS -

S Q

QLMM s

PP
HSSE f

DIN-EN
22 568

LH,

*SPN - Skosna powierzchnia natarcia O

I . () (7] ] P]m)
Rodzaj materiatu obrabianego . .

] N (] N

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
6g

. 6 | & |
N1-111001 | N1-141001 | N1-164001 | N2-188001 | |

M35x05 05 20x5 3 3,43 0037 © o o o o
M4 x0,5 05 20x5 4 3,02 0041 ° o ° ° )
M45x05 05 20x5 4 4,43 o o o o o
M5x0,5 05 20x5 4 4,92 0051 ° o ° ° ®
M5x0,75 0,75 20x5 4 4,91 0052 | o o o o o
M55x05 05 20x5 4 543 MODEE o o o o o
M55x0,75 075 20x7 4 542 EGTA © o o o o
M6x0,5 D5 | 20x7 4 5,92 0061 L o L] L] ®
M6x0,75 075 20x7 4 X 0062 ° o ° ° °
M7x0,75 0,75 25x9 4 6,90 0072 L o L] ° °
MB8x0,5 05 25x9 4 7,92 0081 e o ° ° °
M8x075 075 25x9 4 7,90 [GLEH . ° ° ° °
M8x1 [ 1 25x%9 4 7,88 0083 ® e ° ° ®
M9x075 075 25x9 4 8,90 ° . ° ° °
M9 x1 [ 1 25x9 4 8,88 0093 ° ° ° ° °
M10x0,75 0,75 30xM 4 9,90 0102 ° . ° ° °
M10x1 1 30 x 11 5 9,88 0103 ° ° ° ° °
M10x1,25 1,25 30xM 4 9,86 0104 ° . ° ° »
M11x075 0,75 30x11 5 10,91  CREP ° o ° ° °
M 11x1 1 30 x 11 4 10,88 13 ° o ° ° °
M 12 x 1 1 38x 10 4 11,88 s ) ° @ °
M12x1,25 1,25 38x10 4 11,86 0124 ° ® [ ° o
M12x15 15 38x10 4 11,85 IES ° ° ° ° °
M 14 x 1 1 38 x 10 5 13,88 HOILE] ° ° o ° °
M14x15 15 38x10 5 13,85 LS ° ° ° ° °
M 15 x 1 1 38 x 10 5 SCH 0153 ° o o ° ®
M15x15 15 38x10 5 14,85 [BOAEEN ° ) o & °
M16x 1 1 45x 14 5 15,88 0163 L @ o ° @
M16x15 15 45x14 5 15,85 [BOKGE ° ° ° ° °
MA17 x 1 1 45 x 14 5 16,88 0173 ° o o ° @
M17x15 15 45x14 5 16,85 OREE . o o . °
M 18 x 1 1 45 x 14 5 17,88 [IOREE ° ° o ° °
M18x15 15 45x14 5 17,85 OGS ° ° ° ° °
M18x 2 2 45x 14 5 17,82 WED L] L) ® . [
M 20 x 1 1 45x 14 6 19,80 [JOEDE] ° ° ° ° °
M20x1,5 1,5 45 x 14 6 19,85 WZOCH ° ® ° ° ®
M 20 x 2 2 45x 14 6 19,82 ORI ° ° o ° °
M 22 x 1 1 55x 16 8 21,88 [FFE ° ° o . °
M22x15 1,5 55x16 6 21,85 [EFE ° ° ° ° °
M22x2 2 55x 16 6 21,82 0226 ° ® o e ®
M 24 x 1 1 55 x 16 6 23,88 ° ° o ° °
M24x15 15 55x16 6 23,85 ° ° ° 5 ®

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Narzynki maszynowe M F

Gwint metryczny drobnozwojny 800
ISO DIN-13 800 | 800 | cpy | ME |[ENOX
60’
P
O
HSS -
S Q
@mem s
v
wsse| |

DIN-EN
22 568

*SPN - Skosna powierzchnia natarcia

Rodzaj materiatu obrabianego % @
[N]
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

Tol. | \ 6g ‘
INDEX | N1-121001 | N1-111001 | N1-141001 | N1-164001 | N2-188001 |

M 24 x 2 2 55x16

6 23,82 WP . ° o o o
M 25 x 1 1 55x 16 3 24,88 K] . o o o o
M25x15 15 55x16 6 24,85 ° o o o o
M25x 2 2 55x 16 6 24,82 WS ° o o o o
M26x15 1,5 55x16 6 25,85 OPE ° o o o )
M 27 x 1 1 B85x 18 8 26,88 MOPIE ° o o o o
M27x15 1,5 65x18 6 26,85 M6 o o o o o
M27 x 2 2 65x 18 6 26,82 WOPI( . o o o o
M 28 x 1 1 65x 18 6 27,88 eLkR ° ) o o o
M28x15 15 65x18 6 27,85 WPLS ° o o o o
M 28 x 2 2 65x 18 6 27,82 WOPES ° o o o o
M 30 x 1 1 65x 18 6 29,88 [EDE] ° o o o o
M30x15 15 65x18 6 29,85 K[ ® ) o o )
M30x2 2 65x 18 6 29,82 ° o o o o
M30x3 3 65 x 25 6 2076 RN ° ) o ° )
M32x15 15 65x18 7 31,85 [EES ° o o o o
M32x2 2 65x 18 7 K73 0326 ° ) o o )
M33x15 15 65x18 7 32,85 [ERS ° o o o o
M33x2 2 65x 18 7 32,82 KK L] o o o o
M33x3 3 65 x 25 7 32,76 MOREN ° o o o o
M35x15 15 65x18 7 34,85 e o o o o
M36x15 15 65x18 7 35,85 WOREE ° o o o o
M 36 x 2 2 65x 18 7 35,82 0366 ° o o o o
M 36 x 3 3 65 x 25 7 35,76 WKLY ° o o o o
M38x15 15 75x20 7 37,85 [OEGE ° o o o o
M39x15 15 75x20 7 38,85 BUEESE ° o o o o
M39x2 2 75x 20 7 38,82 [RESE ° ) o o o
M 39 x 3 3 75 x 30 7 3g,76 MOEELE ° o o o o
M40x15 1,5 75x20 7 30,85 UG ° o o o o
M 40 x 2 2 75x 20 % 39,82 GGG ° o o o o
M40 x 3 3 75x 30 7 39,76 [OLL . o o o o
M42x15 15 75x20 7 41,85 [OEVL] . o o o o
M 42 x 2 2 75x 20 8 FAR:72l 0426 ° ) o o )
M42x 3 3 75 x 30 7 41,76 0427 ° [o] (o] o o
M45x15 1,5 90x22 7 4485 BLES ° o o o o
M 45 x 2 2 90 x 22 7 44,82 0456 ° (o] (o] o o
M 45 x 3 3 90 x 36 7 4476 BLEY ° ) o o )
M48x 1,5 155 90 x 22 7 47,85 0485 [ ] o] o o (o]
M 48 x 2 2 90 x 22 7 47,82 0486 [ o] o ] o
M 48 x 3 3 90 x 36 7 47,76 0487 ° [e] (o] o o]
M 48 x 4 4 90 x 36 7 47,73 ° o o I o
M50x1,5 15 90x22 8 4085 JEEEN o o o o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




M F _ Narzynki maszynowe

Gwint metryczny drobnozwojny 800
ISO DIN-13 800 | 800 | cpy | ME |ENOX
60’

P

B, o

HSS

O
Y
wsse| |

e '

@D

G a1
I_i

DIN-EN
22 568

*SPN - Skosna powierzchnia natarcia

Rodzaj materiatu obrabianego @
Wykonanie LH SPN SPN
Rodzaj materiatu HSS HSS HSS HSS HSSE
Nakrdj 1,75P 1,75P 1,75P 1,25P 2,25P
DIN-EN 22 568 \
}' 6g ‘ 6g { 69 ‘ 6g \
N1-111001 | N1-141001 | N1-164001 | N2-188001 |
M50 x 2 2 90 x 22 8 49,82 BOEL ° o o o o
M50x3 3 90 x 36 8 49,76 0507 L] o o o [e]
M52x15 1,5 90x22 8 51,85 WLERS L o o o o
M52 x2 2 90 x 22 8 51,82 0526 e o o o o
M52 X3 3 90 x 36 8 AN 0527 ° o o < o
M52 x4 4 90 x 36 8 51.73 0528 L] [o] (o] o o
M55x15 1,56  105x22 8 54,85 WG o o o] o o
M 55 x 2 |2 105 x 22 7 54,82 0556 o [o] o o o
M 55 x 3 3 105 x 36 7 54,76 MOEETS o o o o o
M 55 x 4 4 105 x 36 7 54,73 0558 (] (o] (o] o o
M56x15 2 105 x 22 8 55,85 [MLGEE o o o o o
M 56 x 2 |2 105 x 22 8 55,82 0566 o 0 o (o] 0
M56x3 3 105x36 8 55,76 WAL o) o o o o
M 56 x 4 4 105 x 36 7 55,73 0568 o o ] o L]

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Narzynki maszynowe U N C

Gwint amerykanski zunifikowany
UNC, ANSI B-1.1 800

60"
P

2 | ’
O
HSS "
© Q
Y o 3
DIN-EN y‘
22 568

Rodzaj materiatu obrabianego %
Wykonanie

Rodzaj materiatu HSS
Nakroj 1,75P

DIN-EN 22 568
2A

\
|
]7 INDEX ‘ N1-121001

No5-40 3,75 40 0635 20x5 3 300 BEADG .
No6-32 3,505 32 0794 20x5 3 341 BLELD o
No8-32 4,166 32 0,794 20x7 3 4,07 D
No10-24 4,826 24 1058 20x7 3 471 BLERM o
No12-24 5486 24 1058 20x7 4 537 BEGRPS o
14-20 635 20 1270 20x7 4 622 WESPL o
516-18 7,938 18 1411 25x9 4 7,80 WEGPL o
3/8-16 9525 16 1,588 30x11 4 937 AN .
7M16-14 11,112 14 1,814 30x11 4 10,95 4130 ®
12-13 127 13 1954 38x14 4 1252 [REN .
9/16 - 12 1‘!-,283 12 2117 38x14 4 14,10 4132 [ ]
5/8-11 15875 11 2,309 45x18 5 1568 WLUEE .
3/4-10 1905 10 2504 45x18 5 1884 WENES o
708-9 22225 9 2,822 55x22 5 2200 ARV o
1-8 254 8 3175 55x22 5 2516 QLAEC) o
11/8-7 28575 7 3629 65x25 5 2831 [RALK o
11/4-7 3175 7 3629 65x25 6 31,49 [EALR o
13/8-6 34,925 6 4,233 65x25 7 34,63 PLELE o
11/2-6 381 6 4233 75x30 6 37,80 AL o
13/4-5 4445 5 5080 90x36 6 4412 [EAEL o
2-41/2 50,8 4.1/2 5645 90x36 7 50,45 QAL o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




U N F _ Narzynki maszynowe

Gwint amerykanski zunifikowany

drobnozwojny UNF, ANSI B-1.1 800
_60° ‘
P
A | .
-]
HSS -
© Q
et W =)
DIN-EN
22 568 %‘

Rodzaj materiatu obrabianego %
Wykonanie

Rodzaj materiatu HSS
Nakroj 1,75P

DIN-EN 22 568
2A
N1-121001

No5-44 3,175 44 0577 20x5 3 3,10 BEX [
No6-40 3,505 40 0635 20x5 3 342 XL ®
No8-36 4,66 36 0,705 20x7 3 4,08 BEXl ®
No10-32 4,826 32 0,794 20x7 3 4,73 EXAll (]
No12-28 5486 28 0907 20x7 4 538 BEXAV ®
1/4 - 28 6,35 28 0,907 20x7 4 6,24 Xy °
5/16-24 7,938 24 1,058 | 26x9 5 7,82 E¥riR ®
3/8-24 9,525 24 1,058 30x11 4 941 EEFFL) °
7M16-20 11,112 20 1,270 30x11 5 10,98 WEFE [
1/2 - 20 127 20 1,270 38x10 5 12,56 gErxjl ®
9/16 -18 14,288 18 1,411 1 38x10 5 14,14 EEFErE [
5/8-18 15,875 18 1411 45x14 5 1573 BEFEE] e
3/4-16 19,05 16 1,688 45x14 6 18,89 WLFEL °
718 -14 22,225 14 1814 55x16 5 22,05 EEYEl °
1-12 254 12 2,117 | 55x16 6 25,21 gEPXER °
1.1/8-12 28,575 12 2,117 65x18 6 28,38 EFLY o
1.1/4-12 3175 12 2117 65x18 6 31,55 EEZLE] (]
1.3/8-12 34,925 12 2,117 65x18 7 34,73 EYLS o
1.1/2-12 381 12 2117 75x20 8 37,90 BE¥Lys o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Narzynki maszynowe G

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228 800 800 Ms  INOX
(55"
Bl
2A o
O
HSS .
© Q
Yt 3
HSSE 7“
el |
®
Rodzaj materiatu obrabianego E] @
Wykonanie LH SPN
Rodzaj materiatu HSS HSS HSS HSSE
Nakroj 1,75P 1,75P 1,25P 2,25P

DIN-EN 24231

T

| | |

INUI:XI N1-121001 | N1-111001 | N1-164001 ‘ N2-188001

G1/8 9,73 28 0,907 30x11 4 9,62 Wehbsl L] o ® °
G1/4 13,16 19 1,337 38x10 4 13,03 EEiFi4 ® ® ® (]
G3/8 16,66 19 1,337 45x14 5 16,54 WeiVi) L] [ @ °
G1/2 209 14 1,814 45x14 6 20,81 BEiER ® ® ® (]
G5/8 2291 14 1,814 55x16 5 22,77 WEiEE] ® o ] o
G3/4 2644 14 1,814 55x16 6 26,30 BEIES L] ° [ L]
G7/8 3020 14 1,814 65x18 6 30,06 MExkid ® o o o
G1 3325 11 2309 65x18 7 33,07 EEikl L] ] (] ]
G1.1/8 37,90 11 2309 75x20 7 37,72 BEALEM ) ) ) )
G1.1/4 4191 1 2,309 75x20 8 41,73 EEILE L] o o o
G1.3/8 4432 1M 2,309 90x22 7 44,14 EEACEN (=] ] o ]
G1.1/2 47,80 11 2,309 90x22 7 47,62 EEILY e o o o
G1.3/4 53,75 11 2,309 105x22 8 53,57 eIl o o o o
G2 69.61 11 2,309 105x22 8 59,43 EEIEE o o o o
G2.1/4 6571 11 2,309 120x22 8 6549 Wil (] o o <]

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Gwint rurowy stozkowy R, ISO-7/1 800

P

=
116 w

HSS

e 7

@ ar
|

:

HD

|

ad
|
il
|
i

=\

Y
P 1aroar

) . . P]
Rodzaj materiatu obrabianego .

Y 9
Wykonanie
Rodzaj materiatu HSS
Nakroj 2P

DIN-EN 24 230

N1-121001

R-1/8" 973 28 0907 30x11 5

R-1/4" 13,16 19 1,337 38x14 5

R-3/8” 16,16 19 1,337 45x18 5

R-1/2" 209 14 1,814 55x22 5 2044 BELE
6
7i

R-3/4” 26,44 14 1,814 55x22
R-1" 3225 1 2,309 65x25

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Narzynki maszynowe BSW

Gwint calowy zwykty Whitwortha BSW,
BS-84:2007 800
58
P
v | ,
o
Hss |
© Q
RN
DIN-EN y
22 568

Rodzaj materiatu obrabianego
Wykonanie

Rodzaj materiatu HSS
Nakrdj 1,75P

DIN-EN 22 568

medium

N1-121001

1/8 - 40 318 40 0635 20x5 3 3,00 BEAFEN °
3/16-24 476 24 1,058 20x7 4 466 BAPS °
1/4 - 20 635 20 1,270 20x7 4 6,24 WNAPAS °
5(16-18 7,94 18 1411 25x9 4 7,82 WaFE °
3/8-16 953 16 1,588 30x11 4 940 WBraPE) °
7/116-14 11,11 14 1,814 30x11 4 10,98 EAED °
1/2-12 12,7 | 12 | 2117 38x14 4 12,56 IRARLN °
9/16-12 1429 12 2117 38x14 4 14,14 BAEY °
5/8 - 11 1588 11 2,309 45x18 5 1572 BNAREN °
3/4-10 19,05 10 2504 45x18 5 18,89 WAKS °
7/8-9 2223 9 | 2,822 55x22 52210 BNARY °
1-8 254 8 3175 55x22 5 2527 RAES °

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




B S F _ Narzynki maszynowe

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

_ 55"
B
AR | @
O
HSS "
© Q
Y o 3
DIN-EN y
22 568

Rodzaj materiatu obrabianego

Wykonanie

Rodzaj materiatu HSS

Nakroj 1,75P

DIN-EN 22 568
medium
N1-121001

3/16-32 476 32 0,794 20x7 4 4,76 Wers L]
1/4 - 26 635 26 0977 20x7 4 6,25 WXl ®
5M16-22 7,94 22 1,155  25x9 4 7,83 WFrs ®
3/8-20 953 20 1270 30x11 4 941 W&rs ®
7M16-18 11,11 18 1,411 30x11 5 10,99 B#Fsl L)
1/2-16 1270 16 1,588 38x10 5 12,57 &=} ®
9/16-16 1429 16 1,588 38x10 4 14,16 WFErFN ®
5/8-14 1588 14 1,814 45x14 4 1573 BEEE ®
3/4 -12 19,06 12 2117 45x14 5 18,89 WgEEN °®
7/8-11 2223 | 11 2,309 55x22 5 22,11 WExl L]
1-10 2540 10 25504 55x22 5 2528 Q) °®

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




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

60"
P

¢ i
o ’
!

HSS

=

D

!
%,

ML

‘.

\1°47'24"
Rodzaj materiatu obrabianego
Wykonanie
Rodzaj materiatu HSS
Nakroj 2P

| Norma DIN-EN 24 230

| Tol
| INDEX N1-121001

1/8 9728 27 0941 30x11 5 9,99 BEIrE ®
1/4 13,157 18 1,411 38x14 5 13,26 BElri4
3/8 16,662 18 1,411 45x18 5 16,67 BElFE
1/2 20,955 14 1,814 45x18 6 20,71 BEIEN
3/4 26441 14 1,814 55x22 6
1 33,249 11.1/2 2209 65x25 7

26,03 LIRS
32,59 BEGRE]

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie







FANAR’

Narzedzia wiertarskie




| TABELA DOBORU 7-8
|| STRONY KATALOGOWE 129-157
VHM | it wiscana S XD iR MAasTerRDRILL 300 129131
VHM | orene gerckote woreenia O XD DIN-g597 MASTERDRILL 300 132134
VHM | e debolote wircenia 0% Bl BOO 135-137
VHM Wiertia penoweglikowe krete DIN-6539 1I30O0Omlicro 138
VHM Wiertia pefnoweglikowe stopniowe pod gwintowniki  DIN-6537 300 139
VHM Wiertla peinoweglikowe stopniowe pod wygniataki ~DIN-6537 1200 140
VHM Wiertta petnoweglikowe stopniowe pod éruby ~DIN-6537 300 141
VHM | feis pehosegion islodosrinn 550 piasar AL 142144
HSSE Wiertla krete DIN-338 INOX 145-147
HSS Wiertla mielostopniowe 148
VHM Wiertto do usuwania ztlamanych gwintownikéw 149
I.:ISHSME Nawiertak NC 150
HSS Nawiertak DIN-333A 151
VHM Fazowniki DIN-6537L 152
HSS Poglebiacze stozkowe DIN-335 153-154
HM Poglebiacz stozkowy z wymienng plytkg DIN-373 155
HSS Pogtebiacze walcowo-czotowe z pilotem statym DIN-373 156
HSS Rozwiertaki stozkowe 1:16 DIN-335 157




_ Wiertta petnoweglikowe krete  BATAY/ ¢

3XD Maksymalna gteboko$é wiercenia MasTterDRILL 300

WM
-
AT ) |
N D . ey Y o ©
DIN | - S q
6537 {
- l2 -
e It N

#da2

Rodzaj materialu obrabianego . g - R P -
n[s) m(s) (s
Wewnetrzne chtodzenie IK - IK
Rodzaj materiatu VHM VHM VHM
Powloka AT AT AT

DIN-6537

Tol, m7

INDEX W9-604M33 W9-604013) W9-604033|

) 20 6,0 0300 L] ] ©
3,10 62 20 X 0310 ° ° °
3,20 62 20 6,0 0320 . . L]
3,25 M3,5 62 20 6,0 0325 ] =] o
3,30 M4 62 20 6,0 0330 . . ©
3,40 62 20 6,0 EkEl o © o
3,50 M4x0,5 62 20 6,0 0350 ] e -]
3,60 62 20 60 NEENE o o o
3,70 M4,5 M4 62 20 60 NELQ . B °
3,80 86 24 60 MEER ® . o
3,90 66 24 6,0 0390 o (-] (-]
4,00 66 24 60 NN B ° .
4,10 66 24 6,0 0410 o -] o
4,20 M5 M4,5 66 24 6,0 0420 . . o
4,30 66 24 6,0 0430 . = o
4,40 66 24 CAO 0440 o s °
4,50 M5x0,5 66 24 6,0 ML . L o
4,60 M5,5 66 24 6,0 0460 o © o
4,65 M5 66 24 6,0 0465 o o o
4,70 66 24 6,0 0470 o -] o
4,80 66 28 6,0 EOZED] -] o o
4,90 66 28 6,0 0490 ] (=] o
5,00 M6 66 28 6,0 0500 @ E .
5,10 M5,5 66 28 6,0 0510 o . =]
5,20 M6x0,75 66 28 6,0 0520 @ ks o
5,30 66 28 6,0 0530 ] © o
5,40 66 28 CHONEN 0540 ° ° o
5,50 66 28 6,0 0550 . . ]
5,60 M6 66 28 6,0 HE:N o o o
5,70 66 28 6,0 NG ° ° °
5,80 66 28 60 NN o ° °
5,90 66 28 60 WOEELD o ° o
6,00 M7 66 28 6,0 0600 L] & E
6,10 79 34 80 NG o ° °
6,20 M7x0,75 79 34 80 HN[FLH o o )
6,30 79 34 8,0 0630 o (-] o
6,40 79 34 8,0 0640 o © o
6,50 79 34 80 NG 0 B °
6,60 M7 79 34 8,0 0660 o (-] ©
6,70 79 34 80 WG o ° °
6,80 M8 79 34 8,0 0680 L] . [
6,90 79 34 8,0 0690 o o o
7,00 M8x1 79 34 8,0 0700 . [ (-]
7,10 79 41 80 ML ) ° o
7,20 M8x0,75 79 41 8,0 0720 o (-] ©
7,30 79 41 8,0 0730 o ) °

® Dostepne z magazynu Y[ TRV ERTERAE G ET
O Na zapytanie DIN-6535-HB, DIN-6535-HE




WK _ Wiertta petnoweglikowe krete

3 X D Maksymalna gleboko$é wiercenia MasterDRILL BOO

VHM

DIN
6537

#d2
1
|
|
|
|
|
|
|
Bds
4

A

Rodzaj materiatu obrabianego [EI@ @ EI @ E @ IE
[](s] s Ms)

Wewnetrzne chiodzenie IK - IK

Rodzaj materiatu VHM VHM VHM

Powtoka AT AT AT
| DIN-6537
m7 m7 m7 l

W9-604M33 WO9-604013 WS-604033|

7,40 79 41 8,0 o o o
7,45 M8 79 41 8,0 ° o o
7,50 79 41 8,0 &N o ° °
7,60 M8x1 79 41 EXOB 0760 . o o
7,70 79 41 8,0 Ml o o o
7,80 M9 79 41 8,0 WIEN ° o o
7,90 79 4 8,0 KLl o o o
8,00 M9x1 79 41 8,0 800 ° ° °
8,10 89 47 10,0 IOGED ) o o
8,20 M9x0,75 89 47 O 0820 o 0 o
8,30 89 47 10,0 ECEOE o o o
8,40 89 47 10,0 [EEG) o o o
8,45 M9 89 47 10,0 EES <} o o
8,50 M10 89 47 10,0 [WGEE ° ° ®
8,60 Mox1 89 47 10,0 OGN o o o
8,70 M9x0,75 89 47 A 0870 o o o
8,80 M10x1,25 89 47 10,0 [OGED o o o
8,90 89 47 10,0 [OEED] o o o
9,00 M10x1 89 47 10,0 [EOENLD) ° ° °
9,10 89 47 10,0 BOEEDN o o o
9,20 M10x0,75 89 47 10,0 EDOEED o o o
9,30 89 47 10,0 [EOEED] o o o
9,35 M10 89 47 10,0 WOEESH ] ° o
9,40 89 47 10,0 [WOEED] o o o
9,45 M10x1,25 89 47 10,0 R ) o o
9,50 M11 89 47 10,0 [EGEEN ° ° °
9,60 M10x1 89 47 10,0 EREELH o (5] o
9,70 M10x0,75 89 47 10,0 EOEIGH o o o
9,80 89 47 10,0 EEE ° ® [
9,90 89 47 10,0 [EGEELE o o o
10,00 M11x1 89 47 10,0 EELL ° ° °
10,10 102 55 12,0 [ELECH o o o
10,20 M12 102 55 12,0 IEDFD) ° ° o
10,30 102 55 12,0 [EEDED] o o o
10,40 102 55 (P 1040 | o o o
10,50 M12x1,5 102 55 12,0  EE0E e L4 o
10,60 M11x1 102 55 12,0 ELN o o o
10,70 102 55 12,0 IEDOI o o o
10,80 M12x1,25 102 55 12,0 EEDEN] o o o
10,90 102 55 12,0 1090 o o o
11,00 M12x1 102 55 12,0 1100 ° ° o
11,10 102 55 12,0 1110 o o o
11,20 102 55 12,0 IEEFD) o o o
11,25 M12 102 55 12,0 1125 | o o o
11,30 102 55 12,0 1130 o o o
11,35 M12x1,5 102 55 12,0 1135 o o o

L BLLEELL A ELERT T Mozliwosé wykonania z chwytem
O Na zapytanie DIN-6535-HB, DIN-6535-HE




_ Wiertta petnoweglikowe krete  BYAV/ 14

SXD Maksymalna gtebokosé wiercenia MasterDRILL BO0O
VHM

& .
DN |s [ — — — 1 Ss_ V. & Y
6537

Iz
l1
Rodzaj materialu obrabianego E“E EI@ E”E”EI
[(s]  [(s]

Wewnetrzne chtodzenie 1K - IK
Rodzaj materiatu VHM VHM VHM
Powtoka AT AT AT

DIN-6537 '

Tol. | m7 m7 m7 |

INDEX WS-604M33 W89-604013 W9-604033|

11,40 102 55 12,0 EEKED] o] o o
11,45 M12x1,25 102 55 12,0 1145 o o o
11,50 102 55 12,0 EEEN ° ° o
11,60 M12x1 102 55 12,0 1160 ] o o
11,70 102 55 12,0 IEEEOR o o o
11,80 102 55 12,0 IEEELR ° ° o
11,90 102 55 12,0 EREELE o L2 2
12,00 M14 102 55 12,0 1200 L] L J o
12,30 107 60 14,0 1230 o o o
1250 M14x1,5 107 60 14,0 1250 L] L] o
12,80 M14x1,25 107 60 14,0 EEEELE o o o
13,00 M14x1 M14 107 60 14,0 1300 L] L] o
13,50 107 60 14,0 EEE ° (] o
13,80 107 60 14,0 1380 o L] o
14,00 M16; M15x1 107 60 14,0 BEELLE ° ° o
14,50 M16x1,5 115 65 16,0 1450 [ ] L] o
14,80 115 65 16,0 BEEELE o o o
15,00 M16x1 M16 115 65 16,0 1500 L] L o)
15,36 M16x1,5 115 65 16,0 1535 =] o ]
15,50 M18 115 65 16,0 1550 o o o
15,80 s 65 16,0 1580 ® ° o
16,00 M18x2 115 65 16,0 1600 | L ® o
16,50 M18x1,5 123 73 18,0 1650 o o o
16,80 M18 123 73 18,0 IEGEE o ] ]
17,00 M18x1 123 73 18,0 1700 ° ] o
17,35 M18x1,5 123 | 73 18,0 1735 | o o o
17,50 M20 123 73 18,0 EEEED ) o o
17,80 123 73 18,0 1780 o o o
18,00 M20x2 123 73 18,0 1800 [ ] ] []
18,50 M20x1,5 131 79 20,0 1850 o ] o]
18,80 M20 184 79 20,0 1880 o o L]
19,00 M20x1 131 79 20,0 1900 ] o o
19,35 M20x1,5 131 79 20,0 1935 (<] o o
19,50 M22 131 79 20,0 [EEEN o o o
19,80 131 79 20,0 1980 o o o
20,00 M22x2 131 79 20,0 2000 ] o o

L BLLEELL A ELERT T Mozliwosé wykonania z chwytem
O Na zapytanie DIN-6535-HB, DIN-6535-HE




WK _ Wiertta petnoweglikowe krete

sx D Maksymalna gtebokos$¢ wiercenia MasTterDRILL 300
VHM
. )
AT .
+ |
s, ‘ o
DIN | - s ¥
6537 | | i
L l2 - ¥
A
Rodzaj materiatu obrabianego [E][M]@ E](M][E EE][ 4 -'[K]
(N[5 M(s]  [W[s]
Wewnetrzne chiodzenie IK - IK
Rodzaj materiatu VHM VHM VHM
Powtoka AT AT AT
INDEX W9-614M33 wsxmmsf W9-614033|
3,00 66 28 SN0l 0300 . . o
3,10 66 28 ;X 0310 o 0 o
3,20 66 28 6,0 [BOEFD) . . o
3,25 M3,5 66 28 6,0 HORYS o ] o
3,30 M4 66 28 6,0 [BOERN) . . o
3,40 66 28 6,0 [EEREN o ) o
3,50 M4x0,5 66 28 6,0 0350 o . o
3,60 66 28 [Nl 0360 o o o
3,70 M4,5 M4 66 28 M 0370 . o =
3,80 74 36 6,0 BORED) . ® o
3,90 74 36 6,0 [HOEED) o o o
4,00 74 36 [Nl 0400 e B 0
4,10 74 36 6,0 0410 -] -] o
4,20 M5 M4,5 74 36 6,0 0420 @ ® .
4,30 74 36 6,0 0430 [ ] . o
4,40 74 36 6,0 BOZEN) o o o
4,50 M5x0,5 74 36 S0 0450 . . °
4,60 M5,5 74 36 6,0 BOZGN) [ ° o
4,65 M5 74 36 6,0 0465 o o o
4,70 74 36 6,0 M) o ) o
4,80 82 44 6,0 BOZED o -] o
4,90 82 44 GO 0490 o ° o
5,00 M6 82 44 6,0 BOED a ° .
5,10 M5,5 82 44 6,0 HOED o o o
5,20 M6x0,75 82 44 6,0 &) . . o
5,30 82 44 6,0 [BOERD) o ° o
5,40 82 44 6,0 LN o o [
5,50 82 44 6,0 HEN . N B
5,60 M6 82 44 6,0 WOEE . . o
5,70 82 44 6,0 0570 o ] o
5,80 82 44 6,0 BOEEN o [} o
5,90 82 44 6,0 0590 o o o
6,00 M7 82 44 6,0 EOGHD) . . .
6,10 91 53 8,0 0610 o o o
6,20 M7x0,75 91 53 8,0 NN o o o
6,30 91 53 8,0 NGEIN ° o °
6,40 91 53 8,0 HOGED) o o °
6,50 91 53 8,0 NG . B e
6,60 M7 91 53 8,0 G o o [
6,70 91 53 O 0670 o ° o
6,80 M8 91 53 8,0 NeEEDE . . .
6,90 91 53 8,0 0GR o o o
7,00 M8x1 91 53 X 0700 ks @ @
7,10 91 53 Xl 0710 o o o
7,20 M8x0,75 91 53 8,0 0720 o °© °
7,30 91 53 8,0 o ° o

® Dostepne z magazynu Y[ TRV ERTERAE G ET
O Na zapytanie DIN-6535-HB, DIN-6535-HE




_ Wiertta petnoweglikowe krete  BYAV/ 14

Maksymalna gtebokosé wiercenia MasterDRILL BO0O
VHM
o - °
DN |s [ — — — 1 Ss_ V. & Y
6537
Iz
l1
Rodzaj materialu obrabianego EHE @[E @[E
V(s Mis]  M[s]

Wewnetrzne chtodzenie 1K - IK
Rodzaj materiatu VHM VHM VHM
Powloka AT AT AT

DIN-6537
m7 \ m7
W9-614M33 W9-614013 W8-614033

7,40 91 53 8,0 0740 (o] o o
745 M8 91 53 8,0 0745 L) ® o
7,50 91 53 AU 0750 o @ )
7,60 - M8x1 91 53 8,0 0760 ° ° o
7,70 91 53 80 Wyl ° o °
7,80 Mg 91 53 8,0 e ® o
7,90 91 53 8,0 e} o o
8,00 M9x1 91 53 8,0 L) ® [
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 o [¢)
8,45 M9 103 61 10,0 o o o)
8,50 M10 103 61 10,0 ® ° L]
8,60 M9x1 103 61 10,0 o o o
8,70 M8x0,75 103 61 10,0 o o o
8,80 M10x1,25 103 61 10,0 o [ o
8,90 103 61 10,0 o o o
9,00 M10x1 103 61 10,0 () L] L
9,10 103 61 10,0 o <] o
9,20 M10x0,75 103 61 10,0 o o o
9,30 | 103 61 10,0 0 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 L) ® [¢)
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
10,20 M12 118 71 12,0 (] ° o
10,30 118 71 12,0 o o o
10,40 118 7l 12,0 o o [¢)
10,50 M12x1,5 118 71 12,0 L) ° 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] [¢) o
11,00 M12x1 118 71 12,0 ° L] [
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 Tl 12,0 o o) o
11,35 M12,1,5 118 71 12,0 o o o

L BLLEELL A ELERT T Mozliwosé wykonania z chwytem
O Na zapytanie DIN-6535-HB, DIN-6535-HE




Wiertta pelnoweglikowe krete

Maksymalna gteboko$é wiercenia MasterDRILL B00

DIN
6537

B
#d2
|
\
|
|
|
|
!
|
|
gd1]
4 o
L ee—N—
TERTENT——
| CeeN—

Rodzaj materialu obrabianego E@ @ @ @ @ E]
(N][s] Els)  @s]

Wewnetrzne chiodzenie IK - IK

Rodzaj materiatu VHM VHM VHM

Powtoka AT AT AT

' DIN-6537

_ m7 m7 m7 |
| INDEX W9-614M33 W9-614013/W9-614033

11,40 118 71 12,0 o o o
11,45 M12x1,25 118 71 12,0 o o o
11,50 118 71 12,0 [ ] [ ) [e]
11,60 M12x1 118 71 12,0 o o ]
11,70 118 71 12,0 o o] ]
11,80 118 71 12,0 L] L] o
11,90 118 71 12,0 o o o
12,00 M14 118 71 12,0 ] ® ®
12,30 124 77 14,0 o o] ]
12,50 M14x1,5 124 77 14,0 [ ] ] o
12,80 M14x1,25 124 Tt 14,0 o o o
13,00 M14x1 M14 124 77 14,0 ° [ °
13,50 124 T 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 L[] ® ]
14,80 133 83 16,0 o o] o]
15,00 M16x1 M16 133 83 16,0 [ ) o)
1538 M16x1,5 1383 83 16,0 o o] o]
15,50 M18 133 83 16,0 o o o
15,80 133 83 16,0 L] L] (]
16,00 M18x2 133 83 16,0 [ ] [ o
16,50 M18x1,5 143 93 18,0 o o] ]
16,80 M18 143 93 18,0 o 0 o
17,00 M18x1 143 93 18,0 ° ° o
17,35 M18x1,5 143 93 18,0 o 0 o
17,50 M20 143 93 18,0 (] 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
19,00 M20x1 153 101 20,0 o o] o]
19,35 M20x1,5 153 101 20,0 ) (] o
19,50 M22 153 101 20,0 o o o
19,80 153 101 20,0 o o ]
20,00 M22x2 153 101 20,0 o o) o

L BLLEELL A ELERT T Mozliwosé wykonania z chwytem
O Na zapytanie DIN-6535-HB, DIN-6535-HE




_ Wiertta petnoweglikowe krete  BYAV/ 14

8 X D Maksymalna glgeboko$¢ wiercenia 4 tysinki BO0O

VHM
o — °
DN |S| - 1 s U 2
6537
By 12
N7 ;
A
Rodzaj materialu obrabianego [P] MK
[n](s]
Wewnetrzne chtodzenie IK
Rodzaj materiatu VHM

DIN-6537

m7
|wo-624063]

3,00 72 34 M 0300 o
3,10 72 34 6,0 [EI o
3,20 72 34 6,0 MEED) o
3,30 M4 72 34 6,0 MIEED) o
3,40 72 34 GO 0340 o
3,50 M4x0,5 72 34 6,0 [EEN )
3,60 72 34 G 0360 )
3,70 M4,5 M4 72 34 60 NEE o
3,80 M4x0,5 81 43 6,0 MEEN )
3,90 81 43 6,0 [HOEEN o
4,00 81 43 60 NIIOE o
4,10 81 43 I 0410 o
4,20 M5 M4,5 81 43 60 HNIME o
4,30 81 43 6,0 [MZRN) o
4,40 81 43 GOl 0440 o
4,50 M5x0,5 81 43 6,0 BOZED) o
4,60 M5,5 81 43 6,0 NG o
4,70 81 43 6,0 HZIQ )
4,80 M5x0,5 95 57 G 0480 )
4,90 95 57 6,0 [LEN o
5,00 M6 95 57 60 HNGEIE o
5,10 M5,5 95 57 6,0 MG o
5,20 M6x0,75 95 57 6,0 N o
5,30 95 57 6,0 [MOERD )
5,40 95 57 6,0 WL o
5,50 95 57 Xl 0550 o
5,60 M6 95 57 6,0 MUEN o
5,70 M6x0,75 95 57 Ol 0570 o
5,80 M6x0,5 95 57 6,0 NEED o
5,90 95 57 Ol 0590 o
6,00 M7 95 57 6,0 [N o
6,10 114 76 80 HEFE o
6,20 M7x0,75 114 76 8,0 NG o
6,30 114 76 80 HIEIE o
6,40 114 76 8,0 NG o
6,50 114 76 8,0 [MGEN o
6,60 M7 114 76 8,0 MG o
6,70 M7x0,75 114 76 80 HUY(WN o
6,80 M8 114 76 8,0 [EOGED) o
6,90 114 76 8,0 MGEN )
7,00 M8x1 114 76 CHOM 0700 o
7,10 114 76 80 HNEPE o
7,20 M8x0,75 114 76 O 0720 )
7,30 114 76 8,0 LD o
7,40 114 76 8,0 MUZD) o
7,50 114 76 CO 0750 o

L BLLEELL A ELERT T Mozliwosé wykonania z chwytem
O Na zapytanie DIN-6535-HB, DIN-6535-HE




WK _ Wiertta petnoweglikowe krete

8 X D Maksymalna gteboko$¢ wiercenia 4 tysinki BO0O

VHM
o - °
DN |s | [ S_ W\ & Y
6537
By 12
N ;
A
Rodzaj materialu obrabianego @@@
W]
Wewnetrzne chiodzenie IK
Rodzaj materiatu VHM
Powtloka AT

Norma | DIN-6537 |

Tol. m7

INDEX |W9-624063|

7,60 M8x1 M 0760 o
7,70 M8x0,75 114 76 80 W& o
7,80 M9 114 76 80 WM o
7,90 114 76 80 WIEN o
8,00 M9x1 114 76 8,0 ELELLE o
8,10 142 95 10,0 IGEEY o
8,20 M9x0,75 142 95 10,0 WYLl @ ©
8,30 142 95 10,0 [WOEED) o
8,40 142 95 10,0 HGEYD) o
8,50 M10 142 95 10,0 WOEED )
8,60 M9x1 142 95 10,0 WTEE  ©
8,70 M9x0,75 142 95 10,0 WEED) o
8,80 M10x1,25 142 95 10,0 WEGE ©
8,90 142 95 10,0 WOEED o
9,00 M10x1 142 95 10,0 MGEOIE o
9,10 142 95 10,0 WD) o
9,20 M10x0,75 142 95 LAV 0920 [C)
9,30 142 95 10,0 WGERD) o
9,40 142 95 10,0 EOEYN) o
9,50 M11 142 95 10,0 WOEED o
9,60 M10x1 142 95 {ON 0960 o
9,70 M10x0,75 = 142 95 10,0 WEIOE o
9,80 142 95 10,0  WAEED o
9,90 142 95 10,0 [HGEED o
10,00 M11x1 142 95 10,0 EELDD o
10,10 _ 162 114 120 EOE 2o
10,20 M12 162 114 12,0 RN )
10,30 162 114 P 1030 o
10,40 162 114 12,0 R0 o
10,50 M12x1,5 162 114 12,0 [EEIED o
10,60 M11x1 162 114 12,0  EEIED )
10,70 162 114 12,0  ERY0) o
10,80 M12x1,25 162 114 12,0 EELED) o
10,90 162 114 12,0 [EELEN o
11,00 M12x1 162 114 12,0 IEEGD) )
11,10 162 114 (P 1110 )
11,20 162 114 12,0 IEEED) o
11,30 162 114 12,0 [IEEED) o
11,40 162 114 PXI 1140 o
11.50 162 114 120 EIEE o
11,60 M12x1 162 114 yPXO 1160 o
11,70 162 114 12,0  [IEEEQ) )
11,80 162 114 12,0 IEEED o
11,90 162 114 12,0 [IERED o
12,00 M14 162 114 12,0  EEPOD )
12,30 178 133 14,0 o

L BLLEELL A ELERT T Mozliwosé wykonania z chwytem
O Na zapytanie DIN-6535-HB, DIN-6535-HE




_ Wiertta petnoweglikowe krete  [YAV/ ¢

8 x D Maksymalna gltebokos$¢ wiercenia 4 tysinki BO0

VHM
o _Ei o
DN |S| - 1 s U 2
6537
By 12
N7 ;
A
Rodzaj materialu obrabianego %
Wewnetrzne chtodzenie IK
Rodzaj materiatu VHM
Powloka AT

\ Noma | DIN-6537

m7

12,50 M14x1,5 | 140 EPEW o
12,80 178 133 14,0 RPN o
13,00 M14x1 178 133 14,0 BEEOE o
13,50 178 133 140 [EREED o
13,80 178 133 140 EEE o
14,00 M16, M15x1 178 133 14,0 [IEELD o
14,50 M16x1,5 203 152 16,0 RSN o
14,80 203 152 16,0 MREED o
15,00 M16x1 203 152 16,0 ERE o
15,50 M18 203 152 X 1550 o
15,80 203 152 160 EEIE o
16,00 M18x2 203 152 X 1600 o
16,50 M18x1,5 222" | 174 180 B o
16,80 222 171 18,0 [ELLN o
17,00 M18x1 222 171 180 KON o
17,50 M20 | 222 171 18,0 EEED o
17,80 222 17 180 MEIEE o
18,00 M20x2 222 171 X 1800 o
18,50 M20x1,5 243 190 200 EFEE o
19,00 M20x1 243 190 20,0 MEEND) o
19,50 M22 243 190 200 IEEED) o
19,80 243 190 200 MEEEE o
20,00 M22x2 243 190 20,0 [N o

® Dostepne z magazynu [LYIFd VI RWVIGHE T ETAey WY
O Na zapytanie DIN-6535-HB, DIN-6535-HE




VHM

DIN
6539

Wiertta pelnoweglikowe krete

BOOmicro

#d1|

Rodzaj materiatu obrabianego

Wewnetrzne chiodzenie

Rodzaj materiatu

Powtoka

0,75
0,85
0,90
0,95
1,00
1,10
1,25
1,28
1,35
1,45
1,47
1,57
1,60
1,67
1,75
1,85
1,90
2,00
2,03
2,05
2,10
2,15
2,20
2,30
2,33
2,40
243
2,50
2,60
2,70
2,80
2,90

M1
M1,1

M1,2

M1,4
M1,6

M1,7
M1,8

M2
M2,2
M2,3

M2,5
M2,6

M3

M3,5

M1,6
M1,7

M1,8
M2

M2,2

M2,3

M2,5
M2,6

M3

24
24
24
26
28
30
30
30
32
32
32

36
38
38
38

40
40
43

43
43
46
46
46

DOOWOO~N~N~NOD

Norma | DIN-6539
Tol. h7
INDEX 'W9-801014'

o
jurd
[(=]
(=]
0 00 0000000 0POCPOOONONONOIOOONOLOEOEONOPSPOS VOO

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie



_ Wiertta petnoweglikowe stopniowe pod gwintowniki WT

VHM
DIN
6537 | =
e —
B
Rodzaj materialu obrabianego %
Wykonanie 90°
Rodzaj materiatu VHM
Powtoka AT

\ Nomna |~DIN-6537

‘ Tol. m7

INDEX |W9-704010|

2,50 M3 82 20 8,8 6 6 HNEEHE e
3,30 M4 62 24 14 6 6 0330 °
4,20 M5 66 28 136 6 6 0420 .
5,00 M6 79 34 165 8 8 0500 °
6,80 M8 89 47 21,0 10 10 0680 °
8,50 M10 102 55 255 12 12 0850 ®
10,20 M12 107 60 300 14 14 1020 °
12,00 M14 115 65 345 16 16 1200 °
14,00 M16 123 73 385 18 18 1400 °

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




WT _ Wiertta petnoweglikowe stopniowe pod wygniataki

VHM

DIN
~6537

#d3
|
[
|
|
|

Rodzaj materiatu obrabianego [E
[N](s]

Wykonanie 90°
Rodzaj materiatu VHM
Powioka AT

\ Noma [~DIN-6537

‘ Tol. m7

INDEX |W9-704010

4 4 °

2,80 M3 62 12 4 4 0280 °

3,70 M4 64 14 6 I 0370 L)

4,65 M5 80 20 6 6 0465 °

5,55 M8 80 24 8 I 0555 L

7,45 M8 80 30 10 10 0745 °

9,30 M10 9 40 12 12 0930 °

11,20 M12 100 45 14 14 1120 o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




VHM
(8]
&
DIN S
6537 o _[— — —
-

Wiertla pelnoweglikowe stopniowe pod sruby

Rodzaj materialu obrabianego

Wykonanie
Rodzaj materiatu
Powtoka

4,50 M4 80
5,50 M5 89
6,60 M6 95
9,00 M8 110
11,00 M10 123

11|
13 |
15
19

23

10
11
15
18

(P](m k]
(N)[s]

180°

VHM
AT
\ Norma |~DIN-8537

Tol. m7

INDEX |W-714010|

™
0450 °
0550 L]
0660 )
0900 [
1100 ®

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie

WT




WK _ Wiertta petnoweglikowe krete do aluminium

5x D Maksymalna gltebokos$¢ wiercenia Al

VHM
TB
DIN f
6537
. 2
l1

Rodzaj materiatu obrabianego

#d2

@d1
130°

Wewnetrzne chiodzenie IK IK
Rodzaj materiatu VHM VHM
Powtoka = TB

DIN-6537
: Tol. _ m7 m7
INDEX |'W9-611733/W9-61B733

3,00 66 28 6,0  HLEDN) o o
3,10 66 28 6,0 KK o o
3,20 66 28 6,0 HEPM © o
3,25 M3,5 66 28 6,0 WEFS o o
3,30 M4 66 28 CHOMM 0330 o o
3,40 66 28 G 0340 o o
3,50 M4x0,5 66 28 60 HEEME o °
3,60 66 28 A 0360 o o
3,70 M4,5 M4 66 28 6,0 kY o o
3,80 74 36 6,0 HOEED o o
3,90 74 36 AN 0390 o 2
4,00 74 36 6,0 0400 o o
4,10 _ 74 36 60 HYEHEM o o
4,20 M5 M4,5 74 36 6,0 RN o o
4,30 74 36 6,0 Bk o o
4,40 74 36 6,0 0440 o o
4,50 M5x0,5 74 36 CHON 0450 o o
4,60 M5,5 74 36 6,0 0460 [} [}
4,65 M5 74 36 6,0 WCH o o
4,70 74 36 6,0 WV o o
4,80 82 44 6,0 LN o o
4,90 82 44 60 MM o o
5,00 M6 82 44 6,0 GO o o
5,10 M5,5 82 44 60 WM © o
5,20 M6x0,75 82 44 6,0 WEED o o
5,30 82 44 60 WK © o
540 82 44 6,0 WL o o
5,50 82 44 AU 0550 9 Q
5,60 M6 82 44 6,0 WD o o
5,70 82 44 6,0 0570 o 0
5,80 82 44 6,0 OGN o o)
5,90 82 44 N 0590 o 0
6,00 M7 82 44 BN 0600 o o
6.10 91 53 CX 0610 2 -
6,20 M7x0,75 91 53 8,0 MR o °
6,30 91 53 AU 0630 o o
6,40 91 53 O 0640 ) o
6.50 91 53 AN 0650 o 2
6,60 M7 91 53 8,0 0660 o o
6,70 91 53 8,0 WGY) o o
6,80 M8 91 53 8,0 HLEN) o o
6,90 91 53 8,0 WOGEN o o
7,00 M8x1 91 53 80 M@ © o
7,10 91 53 8,0 [HYAL o o
7,20 M8x0,75 91 53 8,0 M#l o o
7,30 91 53 8,0 0730 <] o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Wiertta petnoweglikowe krete do aluminium

5x D Maksymalna glebokos$¢ wiercenia AL

VHM

#d2

DIN
6537

Rodzaj materialu obrabianego

Wewnetrzne chiodzenie
Rodzaj materiatu
Powloka

7,40
7.45 M8
7,50
7,60 Max1
7,70
7.80 M9
7,90
8,00 M9x1
8,10
8,20 M9x0,75
8,30
8,40
8,45 M9
8,50 M10
8,60 MOx1
8,70 M9x0,75
8,80 M10x1,25
8,90
9,00 M10x1
9,10
9,20 M10x0,75
9,30
9,35 M10
9,40
9,45 M10x1,25
9,50 M11
9,60 M10x1
9,70 M10x0,75
9,80
9,90

10,00

10,10

10,20 M12

10,30

10,40

10,50

10,60

10,70

10,80

10,90

11,00

11,10

11,20

11,25 M12

11,30

11,35

M11x1

M12x1,5
M11x1

M12x1,25
M12x1

M12x1,5

91
91
91
91
91
91
91
91

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

118

118

118

118

118

118

118

118

118

118

118

118

118

118

118

~g
I
#d1|
130°

K IK
- 8

DIN-6537

Norma
Tol. m7 m7

INDEX |\W9-611733|W9-61B733

53 8,0 NIZE o o
53 8,0 0745 o o
53 8,0 0750 o o)
53 8,0 0760 o o
53 8,0 0770 o o
53 8,0 0780 o o
53 8,0 0790 o o
53 8,0 [HOER) o o
61 10,0 0810 o o
61 10,0 0820 o o
61 10,0 BOEERE o o
61 10,0 0840 o [
61 10,0 0845 o (o)
61 10,0 0850 o o
61 10,0 0860 o o
61 10,0 0870 o o
61 10,0 0880 o (o)
61 10,0 0890 o o
61 10,0 0900 o o
61 10,0 0910 o o
61 10,0 0920 o o]
61 10,0 0930 o [¢)
61 10,0 0935 o o
61 10,0 0940 o o
61 10,0 0945 o o
61 10,0 0950 o 0
61 10,0 0960 | o o
61 10,0 0970 o o
61 10,0 0980 o o)
61 10,0 0990 o o)
61 10,0 1000 o 0
71 12,0 1010 o o
71 12,0 1020 o o
71 12,0 1030 o o
i 12,0 1040 o 0
71 PI 1050 S o
71 12,0 1060 o o
71 120 MWW o o
71 12,0 1080 o o)
71 12,0 1090 o o
71 12,0 1100 o o
71 12,0 1110 o o
71 12,0 1120 o o
71 12,0 1125 o [o}
71 12,0 1130 o o
71 12,0 1135 ] o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie

WK




WK _ Wiertta petnoweglikowe krete do aluminium

5x D Maksymalna gltebokos$¢ wiercenia Al

VHM
B
DIN f
6537
. 2
l1
Y A

Rodzaj materiatu obrabianego

#d2

@d1
130°

Wewnetrzne chiodzenie IK IK
Rodzaj materiatu VHM VHM
Powtoka = B

\ Norma DIN-6537

N T | om7 m7
’ INDEX (W9-611733/W9-61B733

11,40 12,0 o o
11,45 M12x125 118 71 12,0 BEEES o o
11,50 118 71 120 BEEE o o
11,60 M12x1 118 71 PXMl 1160 o o
11,70 118 71 120 BN o o
11,80 118 71 12,0 [EREED o o
11,90 118 71 12,0 [EERED o o
12,00 M14 118 71 120 [BEEON o o
12,30 124 77 140 EPEEE o °
12,50 M14x1,5 124 77 14,0 [WEPED o o
12,80 M14x1,25 124 77 14,0 BEPEN o o
13,00 M14x1 M14 124 77 14,0 [EEELD o o
13,50 - 124 77 (LA 1350 o 2)
13,80 124 77 14,0 [BEEED) o o
14,00 M16; M15x1 124 77 140 BN o o
14,50 M16x1,5 133 83 O 1450 o o
14,80 133 83 16,0 EIEE o o
15,00 M16x1 M16 133 83 16,0 [EELD o o
15,35 M16x1,5 133 83 160 WEEEEE © o
15,50 M18 133 83 16,0 MEEEN o o
15,80 133 83 16,0 MEEEN o o
16,00 M18x2 133 83 16,0 [ELID o o
16,50 M18x1,5 143 93 18,0 [MELEN o o
16,80 M18 143 93 180 WM o o
17,00 M18x1 143 93 18,0 [MEELL o o
17,35 M18x1,5 143 93 180 MR o o
17,50 M20 143 93 18,0 [MEEED o o
17,80 143 93 18,0 [MREED o o
18,00 M20x2 143 93 18,0 [MEELD o o
18,50 M20x1,5 _ 153 101 20,0 [REE o o
18,80 M20 153 101 200 EED o o
19,00 M20x1 153 101 20,0 [EELD) o o
19,35 M20x1,5 153 101 20,0 [EEES ° o
19,50 M22 153 101 20,0 [EEEN) o o
19,80 153 101 20,0 [EEED o o
20,00 M22x2 153 101 20,0 [N o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




[Z7anav | wornsme NS

INOX
HSSE
DIN
338 ]
B S
LY
Iz
1
Rodzaj materialu obrabianego %@ %
Wewnetrzne chiodzenie a =
Rodzaj materiatu HSSE HSSE
Powioka 4 TN2

h8
INDEX (W2-101811|W2-103811

1,00 | ; 12 010 ° o
1,10 M1,4 M1,2 36 14 0110 ° o
1,20 38 16 0120 ° o
1,30 38 16 0130 ° o
1,40 40 18 0140 ° o
1,50 40 18 0150 ® ]
1,60 M2 43 20 0160 @ o)
1,70 43 20 0170 [ ] ]
1,80 ) 46 22 0180 ® o
1,83 M2 46 22 0183 o ]
1,90 M2,3 , 46 22 N e o
2,00 M2,2 49 24 0200 [ ®
2,05 M2,5 49 PZO 0205 ) )
2,10 49 24 0210 L] o
2,20 53 PYAR 0220 ) o
2,30 M2,5 53 27 0230 ® o
2,40 57 30 HEIE o o
2,50 M3 57 30 0250 ° °
2,60 57 30 0260 ° o
2,70 61 33 0270 ® o
2,80 M3 61 33 0280 ° o
2,90 . M35 61 33 W e o
3,00 61 33 0300 L] °
3,10 65 36 WENE o o
3,20 | 65 36 0320 ° ®
3:.25 | M3,5 65 36 0325 (] o
3,30 M4 65 36 0330 °® ]
3,40 70 39 0340 | ® o
3,50 M4x0,5 70 39 0350 ° °
3,60 70 39 0360 ® o
3,70 M4,5 M4 70 39 0370 ° o
3,80 75 43 0380 o o
3,90 75 43 0390 ° o
4,00 75 43 0400 ° °
410 75 43 0410 L] o
4,20 M5 75 43 0420 . .
4,30 80 47 0430 [] o
440 80 YA 0440 K o
450 M5x0,5 80 47 0450 ° °
4,60 M5,5 80 47 0460 [ o
4,65 M5 80 47 0465 o o
4,70 80 47 0470 L] o
4,80 . 86 L7 0480 ° o
4,90 86 52 0490 ° o
5,00 | M6 86 52 | 0500 @ °
5,10 86 52 0510 ° °

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Wiertta krete

INOX

HSSE

DIN

338 ]

e SRS
LY
l2
1
Rodzaj materiatu obrabianego @@ @
W) Ms]

Wewnetrzne chiodzenie - -
Rodzaj materiatu HSSE HSSE
Powtoka - TN2

Norma DIN-338

Tol. | h8 h8
INDEX (W2-101811|W2-103811

5,20 M6x0,75 86 52 ° o
5,30 86 52 0530 ° o
5,40 93 57 0540 ° o
5,50 . 93 57 0550 ° °
5,55 93 57 0555 o o
5,60 M6 93 57 HEIE o o
5,70 93 57 0570 ° o
5,80 93 57 10580 ° o
5,90 _ 93 57 0590 ° o
6,00 M7 93 57 0600 ° °
6,10 101 63 HGELE e o
6,20 M7x0,75 101 63 0620 ° o
6,30 _ 101 63 0630 ® o
6,40 _ 101 63 0640 ° o
6,50 101 63 0650 ° °
6,60 M7 101 63 0660 ° o
6,70 j 101 63 0670 ° o
6,80 M8 109 69 0680 ° °
6,90 109 69 0690 ° ®
7,00 M8x1 109 69 0700 ° °
7,10 109 69 0710 Y o
7,20 M8x0,75 109 69 0720 . o
7,30 109 69 0730 [ o
7,40 M8 109 69 0740 ° o
7,50 109 69 HIEE e °
7,60 117 75 0760 ° o
7,70 117 i 0770 ® o
7,80 M9 117 75 0780 ° o
7,90 17 75 0790 ° o
8,00 Mox1 117 75 0800 ° °
8,10 17 75 0810 ° o
8,20 . M9x0,75 17 [T 0820 N L
8,30 17 75 0830 ° o
8,40 117 75 0840 ) o
8,50 - M10 17 75 0850 ° °
8,60 125 81 0860 ° )
8,70 125 81 0870 ° o
8,80 M10x1,25 125 81 0880 ) o
8,90 125 81 0890 ° o
9,00 M10x1 125 81 0900 ° °
9,10 125 81 0910 ° o
9,20 M10x0,75 125 81 0920 ) o
9,30 M10 125 81 0930 ° o
9,40 125 81 0940 ) o
9,50 M11 125 81 0950 ° °
9,60 _ 133 87 0960 o o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie



KZ7anas’ T ik

INOX
HSSE
DIN
338 _
B S B
LY
Iz
1
Rodzaj materialu obrabianego %@ %
Wewnetrzne chiodzenie - -
Rodzaj materiatu HSSE HSSE

Powioka - TN2
[ \ Norma DIN-338

INDEX |W2-101811| W2-103811|

9,70 133 87 0970 L o
9,80 133 87 0980 ° o
9,90 133 87 0990 B i
10,00 M11x1 133 87 1000 ° °
10,10 133 87 1010 ° o
10,20 M12 133 87 1020 ° °
10,30 133 87 1030 ° o
10,40 133 87  WMlZlie © o
10,50 - M12x1,5 133 87 1050 ° °
10,60 _ 133 87 G ° o
10,70 142 94 1070 o o
10,80 M12x1,25 142 94 1080 ) o
10,90 ' 142 94 1090 o o
11,00 M12x1 142 94 1100 ° °
11,10 142 94 1110 o o
11,20 M12 142 94 1120 ° o
11,30 142 94 1130 o o
11,40 142 94 1140 o o
11,50 142 94 1150 D) o
11,60 _ 142 94 1160 o o
11,70 142 94 1170 o o
11,80 142 94 1180 ° o
11,90 151 101 1190 o o
12,00 M4 151 101 1200 ) °
12,10 151 101 1210 [ o
12,20 151 101 1220 ° o
12,30 _ 151 101 1230 ° o
12,50 . M14x1,5 151 101 1250 ° °
12,60 _ ' 151 101 1260 o o
12,70 151 101 1270 ° o
12,80 M14x1,25 151 (EIN 1280 D) o
12,90 151 101 1290 o o
13,00 - M14x1 M14 G 101 1300 ® ®
13,20 151 101 1320 ° o
13,50 160 108 1350 . o
13,80 160 108 1380 o o
14,00 M16;M15x1 160 108 1400 D) °
14,50 . M16x1,5 169 114 1450 ° o
15,00 M16x1 M16 169 114 1500 ° °
15,50 M18 178 120 1550 ) o
16,00 M18x2 178 120 1600 ° °

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Wiertta wielostopniowe

HSS

Rodzaj materiatu obrabianego a

Wewnetrzne chiodzenie -

Rodzaj materiatu HSS
Powiloka -

4/6/8/10/12/14/16/18/20 . W1-641010-0420 | ° Nr 1 HSS 4-20mm
6/8/10/12/14/16/18/20/22/24/26/28/30 W1-641020-0630 ° Nr 2 HSS 6-30mm
6/9/13/16/19/21/23/26/29/32/35/38 W1-641030-0638 @ Nr 3 HSS 6-38mm
6/9/11,4/14/17,25/19/21,25/24/26,75/30/33/35,7 @ PG 3 HSS 6-36mm
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
4/6/8/10/12/14/16/18/20 W1-648010-0420 ° Nr 1 HSS 4-20mm
10 6/8/10/12/14/16/18/20/22/24/26/28//30 W1-648020-0630 (] Nr 2 HSS 6-30mm
10 100 6/9/13/16/19/21/23/26/29/32/35/38 W1-648030-0638 o Nr 3 HSS 6-38mm
10 100 6/9/11,4/14/17,25/19/21,25/24/26,75/30/33/35,7 W1-645030-0636 . 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 W1-645040-0637 ° PG 4 HSS 6-37mm

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Wiertta do usuwania ztamanych gwintownikow

WDG

VHM

AT

B —m - - p
a
o
0
-3
Rodzaj materiatu obrabianego ]
Wewnetrzne chtodzenie -
Rodzaj materiatu VHM

Powioka AT

25 M3 38 10 3 0250 | L

3,3 M4 46 14 4 0330 L]

4,2 M5 50 19 5 0420 L]

50 M6 50 23 6 0500 L]

6,8 M8 60 23 8 0680 L]

8,5 M10 80 25 10 0850 L]

10,2 M12 80 35 12 1020 L]

posuw fz |

Parametry skrawania dla wiertarek stolowych oraz kolumnowych. Vem/min | $3,368 | $6,8-102 |$10,2-14,0 |$14,0-155 | $15,
Chiodzenie: na sucho lub mokro (ryzyko nalepier podczas chlodzenia) od do  od do od do od | do od do od do
Predko$¢ 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 operacii
1. Przedmiot obrabiany powinien by¢é zamocowany stabilne i bezpieczne.
2. Wystajgcq czes$é gwintownika wyréwnaé do plaszczyzny przedmiotu
obrabianego.
3. Wycentrowa¢ wiertto kilkakrotnie punktujgc. W przypadku maszyny
sterowanej numerycznie wybrac dla tej operacji mniejszy posuw.
4. Gwintownik moze by¢ usuniety przy pomocy maszyny sterowanej
numerycznie z chtodzeniem (uwaga: ryzyko nalepien), a takze
przy pomocy wiertarki stotowej lub kolumnowej. Wielokrotne usuwanie
widra jest absolutnie konieczne.
5. Usun pozostatosci gwintownika sprezonym powietrzem lub
skrobakiem.
6. Wykonaj gwint. ®
7. Po wykonaniu gwintu sprawdz poprawno$¢ wykonania gwintu przy
pomocy sprawdzianu do gwintu. 6

1 do 5 gwintownikéw moze by¢ usunigtych przy pomocy jednego wiertia

do usuwania ztamanych gwintownikéw. Zestaw do usuwania ztamanych
Regeneracja WDG jest nie ekonomiczna.

Z uwagi na szesciokgtny chwyt WDG moze byé mocowane w tréj lub
cztero — szczekowym uchwycie.

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

wiertet na stronie 208

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Do nawiercania i fazowania otworow gwintowanych
i w jednej operacji

VHM

HSSE

T
o
2
[1
Rodzaj materialu obrabianego [E @ @ @
Wfs]  Mls) M) Mls)

Wewnetrzne chiodzenie = " = =
Rodzaj materialu HSSE HSSE HSSE VHM
Powiloka - TN2 TN2 -
Kat wierzchotkowy 90° 90° 120° 142°

} Tol. ' ' ‘ |

INDEX (W2-001012|W2-003012 W2-003013 W9-001014]

3,0 46 12 45 120 EED ° ° o o
4,0 55 12 50 IO 0400 ) . . .
50 62 15 50 18,0 R ® ° s .
6,0 66 | 20 50 210 HEIE o ° o o
8,0 79 25 60 250 IEN ° o ° o
10,0 89 25 70 27,0 [0 ° o o o
12,0 102 30 70 Y 1200 ° ° . .
14,0 107 34 75 300 RPN o o o o
16,0 115 35 75 30,0 N ® ) ) o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Do nawiercania

HSS

DIN
333A

@d,

Rodzaj materialu obrabianego % @

Wewnetrzne chtodzenie -
Rodzaj materiatu 7 HSS
Powioka -
Kat wierzchotkowy 60°

‘ Norma | DIN-333 A

| Tol

[ INDEX |W1-011021

0,8 3,15 25 1,0~1,3 0080 °
1,0 3,15 ‘ 31 1,3~1,7 0100 °
1,25 3,15 31 1,6-2,0 0125 .
1,6 , 40 35 2,0~2,6 0160 °
2,0 , 5,0 40 2,5~3,1 0200 °
2,5 63 45 3,1~3,8 0250 o
3,15 8,0 50 3,9-4,6 0315 °
4,0 10,0 55 5,0~5,9 0400 °
5,0 _ 12,5 63 6,3-7,2 L ®
6,3 , 16,0 71 80-89 MWIEMN o
8.0 ' 20,0 80 10,1~11,1  IREND °
10,0 25,0 100 12,8~13,8 ERION) °

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Do fazowania otworéw gwintowanych

VHM

DIN
6537L

Bdi
o)

1

Rodzaj materiatu obrabianego
N

Wewnetrzne chiodzenie - -
Rodzaj materiatu VHM VHM
Powloka [ AT [ AT

Kat wierzchotkowy 7 60° 90°

4 54 4 0400 L L
6 57 4 0600 ° L]
8 63 5 0800 ° °
10 72 6 1000 ° °
12 83 6 1200 L] °
16 92 6 1600 ® ®
20 104 6 2000 o o]

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Pogtebiacze stozkowe

HSS

e ML

#d,

2d

By

_ : K [Emk FmE e«
Rodzaj materialu obrabianego @@ @

mis] W] M) @ME | M)
Wewnetrzne chtodzenie - = - -
Rodzaj materiatu HSS HSS  HSSE  HSSE  (snen)
Powloka - TN2 - TN2 TC

6,3 1.5 5 45 0063 | o o ° ° °
8,3 2,0 6 50 0083 o o ° ° ©
10,4 25 6 50 0104 o o ° ° ®
12,4 2,8 8 56 0124 o o (] (] ]
16,5 32 10 60 0165 o o [ (] [
20,5 3.5 10 63 0205 o o ° [ °
25,0 38 10 67 0250 o o (] ® ®
30,0 4,2 12 71 0300 o o L] ® ®
37,0 5,0 16 80 0370 o o o o
40,0 10,0 16 80 0400 [} ] o o
45,0 12,0 20 95 0450 S o o o
50,0 14,0 20 95 0500 o o o o
@

Zestawy poglebiaczy na stronie: 208

-

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




HSs

DIN
335

h

|¢d1

gd

MK DIN-228B

Rodzaj materiatu obrabianego

Wewnetrzne chiodzenie
Rodzaj materiatu
Powiloka

50 14
63 16,0
80 20,0

150
180
180

B bW

Pogtebiacze stozkowe

INDEX| T1-040210

0037

INDEX| T1-040310

0050 |
0063
0080

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie



v rdAl Aq@ Pogtebiacz stozkowy z wymienng plytka

PF

¢Dc
5
| o
$32he

50 80

21047

oD, oD, K A B z
40 34 30° 14,5 25,5 1 T9-100013-0400 @
56 46 45° 20,5 20,5 2 T9-100012-0560 ®
72 55 60° 14,5 14,5 2 T9-100011-0720 ®
Akcesoria Parametry obrobki
Nazwa INDEX Materiat posuw f, (mm/zab)
Phytka 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 30° - Dla fazy 45°
i";gmﬁ Wymiar dla fazy C (mm) Eredni:a Wymiar dla fazy C (mm)
@d (mm) 05 1 18 2 25 3 35 @d(mm) 05 1 15 2 25 3 35 4
5 06 = 11 16 21 5 08 13 18 23 28
6 09 14 1.9 24 6 17 22 %7, AP
6,8 11 18 21 26 6,8 24 29 34 39 44
8 14 19 24 29 8 34 39 44 49 54
8,5 16 21 2,6 3.1 8,5 38 43 48 5,3 5.8
10 20 25 30 35 40 45 50 10 5.1 56 6,1 6,6 7.1 76 841 86
10,2 21 26 31 36 41 48 51 10,2 53 58 6,3 68 73 78 83 88
12 26 31 36 4,1 46 51 56 12 69 74 7.9 84 89 94 99 10,4
16 37 | 42 4.7 5.2 57 62 67 16 103 108 13 118 123 128 133 138
17,5 42 47 5.2 57 6,2 67 7.2 17,5 16 121 126 | 131 136 141 146 151
20 4.9 54 5.9 64 6.9 74 79 20 137 142 147 152 157 162 167 172
21 5.2 5.7 6.2 67 7.2 7 82 21 146 151 156 161 166 171 176 181
24 6.1 6,6 7.1 7.6 8,1 8,6 9,1 24 172 177 182 187 192 197 202 20,7
30 78 83 88 93 98 103 108 30 24 229 234 289 244 249 254
33 87 9,2 97 10,2 10,7 1.2 17 33 249 254
36 95 100 105 110 15 120 125 ' '
38 101 106 11 116 121 126 131
42  F T (S S B0 S 5 S (S o I et O S ) .
48 124 129 134 139 144 Dia fazy 60
48 130 135 14 14,5 Srednica Wymiar dla fazy C (mm)
52 14,1 otworu
Dd(mm) 05 1 15 2 3 4 5
5 07 12 17 22 32
6 e 17 2. 27 37
68 16 21 26 3.1 4.1
U . 8 27 ) 3.2 37 47
waga: 85 24 29 34 39 49
Jezeli glebokos¢ otworu fazowanego 10 32 37 42 47 57 67 77
jest mniejsza niz wartos¢ zagtebienia 10,2 33 38 43 48 58 6,8 7.8
w osi Z (Z,), nalezy zachowac szczegolng 12 42 47 52 57 6,7 7.7 87
ostroznos¢ dla unikniecia uszkodzenia 12 gg 5.; gg g; ;,Z’f g; 1%77
czola narzedzia o dno ierconego : 6, " £ J ' J
ofworu e wymt g 17,5 6,9 74 79 84 94 104 14
: 20 8,2 87 9.2 97 10,7 1,7 127
21 8,7 92 97 10,2 1,2 12,2 132
24 102 10,7 1.2 17 12,7 13,7 147
30 132 13,7 14,2 147 15,7 16,7 17,7
33 147 152 15,7 16,2 17,2 18,2 192
36 16,2 16,7 17,2 17,7 187 19,7
42 192 19,7 20,2

Informacje techniczne

+ Dla fazownika matych $rednic otworéw lub pracy wierzchotkiem narzedzia, nalezy stosowac gorny zakres predkosci sugerowanych w tabeli.
+ Fazujgc 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
Poglebiacz stozkowy z wymienna phytka 40



_ Pogtebiacze walcowo-czotlowe z pilotem stalym

DIN-373
HSS
L
I I Iz
O B e SN (e ity -
| E—
o
Wykonanie N F M
W?’twor:to Wclzlm_'oﬂa wmworze
Prowadzenie Pk “dokladnym  srednio
doktadnym
1 1

Rodzaj materiatu HSS HSS HSS

Tol.

INDEX |T1-044010

DIN-373

o;o

®
®
100 53 .
10 64 °
150 84 .
180 105 °
200 13,0 .
DIN-373
T1-046010
60 34 50 14 3,0 315 71 IYERl 6034 .
65 39 50 14 35 315 71 M35 BEERD P
80 45 50 14 40 31,5 71 (LS 8045 L
100 55 80 18 50 35,5 80 YER 1055 .
10 66 80 18 60 355 80 M6 I .
150 90 125 22 8.0 400 100 VRl 1590 .
180 1,0 125 22 100 400 100 M10  [EEERED .
200 140 125 22 120 400 100  M12 QPR .

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie



HSS
ly
Iz &
B,
= R =
5 "
o
- o
Rodzaj materiatu
Wykonanie

Rozwiertaki stozkowe 1:16

ASME B94,2-1995

HSS

T1-030010

3/8 - 13,70 1540 17,5 65 27 13,5
1/2 16,90 19,10 17,5 79 35 13,0 [IC0ER
3/4 2225 24,40 23,0 82 35 17,5 [IOIES

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

O Na zapytanie

® Dostepne z magazynu
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Sprawdziany




|| STRONY KATALOGOWE 161-173
MSBa Sprawdziany tloczkowe do otwordw 161
MSBa pod gwint Sprawdziany tloczkowe do otworéw 162
MSBg Sprawdziany gwintowe trzpieniowe 163
M MSRh Sprawdziany gwintowe pierécieniowe przechodnie 163
MSRk Sprawdziany gwintowe pierscieniowe nieprzechodnie 163
MSBg Sprawdziany gwintowe trzpieniowe 164-165
MF MSRh Sprawdziany gwintowe pierécieniowe 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 pierscieniowe 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
Rc/ Rp MSXc Sprawdziany gwintowe pierécieniowe 169
MSBg Sprawdziany gwintowe trzpieniowe 170
Pg MSRh Sprawdziany gwintowe pierscieniowe przechodnie 170
MSRc Sprawdziany gwintowe pierscieniowe nieprzechodnie 170
MSBg Sprawdziany gwintowe trzpieniowe 171
BSW MSRh Sprawdziany gwintowe pierscieniowe przechodnie 171
MSRk Sprawdziany gwintowe pierscieniowe nieprzechodnie 171
MSXa Sprawdziany gwintowe trzpieniowe 172
NPT
MSXc Sprawdziany gwintowe pierscieniowe 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 sprawdzianow wedtug
normy PN-72/M-02140

Typ sprawdzianu

GO - Przechodni
NOGO - Nieprzechodni

Symbol MSBa MSBa
Typ GO/NOGO GO/NOGO
Tol H7 H8

INDEX| S3-100111 | $3-100112

1 0010 D [
1,2 0012 L o
1.5 0015 L4 o
1,8 0018 ° o
2 0020 e ol
2.2 2 ® o
2,5 0025 [ o
2.8 0028 ) o
3 0030 L4 o
35 0035 o] o
4 0040 L4 o
4,5 0045 o o
5 10050 b4 o
6 0060 L4 o
7 0070 o o
8 0080 ° o
9 0090 o o
10 0100 | ) o
12 0120 | L4 9
14 0140 ° o
16 0160 ® o
18 0180 ° o

20 0200 ° o

¥ 0220 L4 o

24 0240 b4 o

25 0250 ° o

26 0260 e @

27 0270 o o

28 1 ° o

30 10300 L4 0

32 0320 ° o

33 0330 L 2

34 0340 ° o

35 0350 ° o

36 0360 ) o

a7 0370 . 2

38 0380 [ o

40 0400 L 0,

42 0420 ° o

44 0440 o o

45 0450 L @

46 0460 o o

47 0470 ° o

48 0480 o o
50 0500 ° o

52 0520 o o

l

Powyzej @52 sprawdziany przechodnie majg symbol MSCb, a nieprzechodnie MSCc i wykonywane s3 z rekojesciami oddzielnymi

@ Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




A _ Sprawdziany tloczkowe do otworow

Wymiar sprawdzianu wedtug normy ISO 1502

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

NDEX| $3-100161 INDEX| $3-100162

M 3 0,5 ® [5)
M 3,5 0,6 o o
M 4 0,7 ® o
M 4,5 0,75 <] o
M5 ° o
M6 [ (<}
M7 o o
M8 L] L]
M9 o o
M 10 L (]
M 12 L] o
M 14 (] o
M 16 ® o
M 18 L o
M 20 o o
M 22 o (]

$3-100161

g e
w

&

(4]

o
i

o

o

B¢ B R (3 3 ia il el e Bila ¢ilae el pedae el EU1 o S
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O0O00@®@0000®0O00O@®@O0O00O®0O0O0O0O®0O0OMOO0
0O0O000C0O0O0000D000D00000D0000000O0

Powyzej @52 sprawdziany przechodnie majg symbol MSCb, a nieprzechodnie MSCc i wykonywane sa z rekojesciami oddzielnymi &

@ Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Sprawdziany gwintowe trzpieniowe i pierscieniowe

Gwint metryczny zwykly ISO DIN-13

60"

%

Zestaw sprawdzianéw
na stronie: 210

Typ sprawdzianu

GO - Przechodni
NOGO - Nieprzechodni

Symbol MSBg Mfﬁg MSBg MSRh MSRk

Typ GO/NOGO GO/NOGO GO/NOGO GO NOGO

$3-301161 | $3-302162 Y3-412162 Y3-422162

0,25 ® =] ] ® [
0,25 ® o o ° °
0,3 ° o o °® °
0,35 ® fo] fo] [ ®
0,35 ° o ] ® [
0,35 @ o o ] ®
0,4 ® o o ° °
0,45 ® (] o ° [
0,45 ] [e] o ® ®
0,45 L] (] (] ® [
0,5 ® [ ] o ® ®
0,6 ° ] o °® °
0,7 @ ® ] ® ®
0,75 ) (o] o ° °
0,8 ° ® o ° °
1 @ ° o ° °
1 © o) o ° °
1,25 w L] (] L] [
1,25 [ ] ] ° [
1.5 ) L] (] L] [
1,75 ® ° o ® °
2 ) ° ] ] [
2 ® ® o] [ ] [ ]
29 ® L] (] ° ®
25 [ L] ] [ [ ]
25 L] ° [] ° ®
3 ® ° o ° ®
3 ® ° o ® ®
35 ® ° o] ® ®
35 @ L] o e [ ]
4 ® ® o °® °
4 ] o o ® °
4,5 ® o] o ° [
4.5 ® o (] ° [
5 B o) o ° °
5 @ o o ° °

l

Powyzej @52 sprawdziany przechodnie maja symbol MSCb, a nieprzechodnie MSCc i wykonywane s3 z rekojesciami oddzielnymi

@ Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




MF _ Sprawdziany gwintowe trzpieniowe i pierscieniowe

Gwint metryczny zwykty 1ISO DIN-13

60"

%

Typ sprawdzianu
GO - Przechodni

NOGO - Nieprzechodni @
Symbol MSBg MR MSBg MSRh MSRk
Typ GO /NOGO GO/NOGO GO/NOGO GO NOGO

$3-301161 | S3-302162 Y3-412162 Y3-422162

M 3 x 0,35 : 0,35 0031

o o o o o
M 3,56x0,35 0,35 0036 o o (] o o
M4 x 0,35 0,35 0043 o o o o o
M 4x0,5 0,5 0041 o o o (o} o
M4,5x0,5 0,5 0046 o o o o o
M5x0,5 0,5 o o (] o o
M6 x 0,5 0,5 o ] o o o
M6 x 0,75 0,75 o (e} o o o
M8x0,5 0,5 o o o o o
M8 x0,75 0,75 o o e} o o
M8x1 1 ® © o ® °
M9x1 1 o o o o o
M10x 0,75 0,75 o o o o o
M10x1 1 L] ° o L L]
M10x1,25 1,25 ° ° o @ °
M11x1 4 o o o [} o
M12x1 1 ® ° o ° °
M12x1,25 1,25 L] L o L] L]
M12x1,5 1,5 L] @ o L °
M13x1 1 o o o o =]
M 14 x 1 1 o o o o o
M 14 x 1,25 1:28 o o o o o
M14x1,5 1,5 ° L] o L] °
M15x1 1 o o o o o
M15x 1,5 1,5 o o o o ]
M16x1 1 L] L o L L]
M16x1,5 1.5 L] ° o ° °
M18x1 1 L] ] (] o o
M18x1,5 1,5 ® L] o] ® °
M18x2 2 e} (] (] o o
M 20 x 1 1 ° ° o ° °
M20x1,5 1.5 ® L] (] ® ®
M20x2 2 o o] o © o
M22x1 1 o o (] o o
M22x1,5 1,5 L] L o L] L]
M22x2 2 @ ) o ® °
M 24 x 1 1 o ] ] o o
M24x15 1;5 L] L] ° L L
M24x2 2 L] o o o =]
M25x1,5 15 L o o o <]
M 26 x1,5 1.5 ° o o o o
M27x1,5 A5 ° o o o o

@ Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Sprawdziany gwintowe trzpieniowe i pierscieniowe

Gwint metryczny drobnozwojny ISO DIN-13

60"

%
Zestaw sprawdzianow
na stronie: 210
N

Wymiar sprawdzianu wedtug normy ISO 1502

Typ sprawdzianu
GO - Przechodni

NOGO - Nieprzechodni @
Symbol MSBg i MSBg MSRh MSRk
Typ GO /NOGO GO/NOGO GO/NOGO GO NOGO

6G 6g 6g

§3-302162 Y3-412162 Y3-422162

M27 x 2 2 0276 ® o] ] o o
M28x1,5 1o 0285 ] o o fo} o
M28x2 2 0286 o o [} o o
M30x1 1 0303 o o o o o
M30x15 1,5 0305 L] o o o o
M30x2 2 0306 ® (e} o o o
M32x15 1,5 0325 ® o] o o o
M33x1,5 15 0335 L o o o o
M33x2 2 0336 ® ] =] o [}
M33x3 3 0337 o o o o o
M34x1,5 1,5 0345 | o ) o o o
M35x1,5 1,5 0355 L] o o (o] o
M36x15 1,5 0365 [ o o o o
M 36 x 2 2 0366 L] o o o o
M36x3 3 . 0367 | o o o o o
M38x1,5 15 0385 ] o o o o
M39x2 2 0396 | L] [} [} o) o
M39x3 3 0397 o o o o o
M40x1,5 1,5 0405 @ o [} o o
M40 x 2 2 0406 o (] (] o o
M40x3 3 0407 o o [¢] [o] (¢}
M42x1,5 1,5 0425 . o o ° o
M42x2 2 0426 L] o o o o
M42x3 3 0427 L] o o o o
M45x1,5 1,5 0455 ® o o o) o
M45x 2 2 0456 L] o o o o
M45x 3 3 0457 o o ] o o
M48x 1,5 1.5 0485 ° o (=} o o
M 48 x 2 2 0486 @ o ] o o
M48x3 3 0487 ® o o o o
M50x1,5 1,5 0505 o o o o o
M50x2 2 0506 o e} o o o
M50x3 3 0507 o o o o o
M52x1,5 1.5 0525 ] [} o o o
M52x2 2 0526 L] (&) [} o) o
M52x3 3 0527 ] (] ° o o

l

Powyzej 52 sprawdziany przechodnie majg symbol MSCb, a nieprzechodnie MSCc i wykonywane s3 z rekojesciami oddzielnymi

@ Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




UNC _ Sprawdziany gwintowe trzpieniowe i pier§cieniowe

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
| Tol ‘

IINDEX‘ $3-302186 S$3-302187 Y3-412182 Y3-422182

No 5 -40 3175 40 4105 @ o o o
No 6 - 32 3,505 32 4106 ° o o o
No 8 - 32 4,166 32 4108 [ o o )
No 10 - 24 4,826 24 4110 ° o o [o)
No 12 - 24 5,486 24 4112 L] ) o] o
1/4 - 20 6,350 20 4127 | e o o o
5/16-18 7,938 18 4128 @ o o o
3/8-16 9,525 16 4129 [ o o o
716 -14 11,112 14 4130 L) [ o o
1/2-13 12,700 13 4131 ® o o o
9/16 - 12 14,288 12 4132 ® o o o
5/8 - 11 15,875 1" 4133 L) o o o
3/4-10 19,050 10 4135 | ® o o o
7/8-9 22,225 9 4137 @ o o [¢)
1-8 25,400 8 4139 L) [s] o )
1.1/8-7 28,575 7 4141 o o o o
1.1/4-7 31,750 7 | 4143 o o o o
1.3/8-6 34,925 6 4145 o o ) o
1.1/2-6 38,100 6 4147 o <] o o
1.3/4-5 44 450 5 4151 (] o o o
2-441/2 50,800 4.1/2 4155 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"

%

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

| Tol |
l |NDEX‘> S3-302186 §3-302187 Y3-412182 . Y3-422182

No 5 - 44 3,175 44 4205 [S) o o o
No 6 - 40 3,505 40 4206 o o o o
No 8 - 36 4,166 36 4208 o o o )
No 10 - 32 4,826 32 4210 o o o o
No 12 - 28 5,486 28 4212 [ o o o
1/4 - 28 6,350 28 4227 | ° o o o
5/16 - 24 7,938 24 4228 @ o o )
3/8-24 9,525 24 4229 ® o o o
7/16 - 20 11,112 20 4230 ® o o o
1/2-20 12,700 20 4231 ® o o [o)
9/16 - 18 14,288 18 4232 @ o o o
5/8-18 15,875 18 4233 L) o o (<)
3/4 - 16 19,050 16 4235 ® o o o)
7/8-14 22,225 14 4237 ® o o [o)
1-12 25,400 12 | 4239 | L) o o o
1.1/8-12 28,575 12 4241 o o o o
1.1/4 - 12 31,750 12 4243 o o o o
1.3/8-12 34,925 12 4245 o o o o)
1.1/2-12 38,100 12 4247 o o o o

@ Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




G _ Sprawdziany gwintowe trzpieniowe i pierscieniowe

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228

55!

&

Wymiar sprawdzianu wedtug normy I1SO 228-2

Typ sprawdzianu

GO - Przechodni
NOGO - Nieprzechodni

Symbol MSBg MSRh MSRk

Typ GO /NOGO GO NOGO
o Tol ‘ A A

- INDEX|  $3-302180 ¥3-412180 ¥3-422180

G-1/8" 9,73 28 3123 L] o o
G-1/4" 13,16 19 3127 L] o o
G-3/8" 16,66 19 3129 L] L] °
G-1/2" 20,96 14 3131 L] L] L]
G-5/8" 2291 14 3133 o o o
G-3/4" 26,44 14 3135 L ° e
G-7/8" 30,20 14 7 o o o
G-1" 33,25 11 3139 L ° L]
G-1.1/8" 37,90 11 3141 ° o o
G-1.1/4" 41,91 11 3143 L] ] 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

. 53 R, Rc
&

Rp

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

Gauge system acc. PN-EN 10226-3

Wymiar sprawdzianu wedlug normy
PN-EN 10226-3

Typ sprawdzianu

GO - Przechodni
NOGO - Nieprzechodni

Symbol MSXa MSXa MSXc MSXc MSXa
Typ Nr 1 Nr2 Nr3 Nr 4 Nr 5

RcRp | RcRp R | R | R \

$3-332101 | $3-332102 | - - $3-332105 |

116"
1/8”
14"
3/8"
172"
34
T
1.1/4"
1.1/2"
2.4/2"
3!!

-

0000000000 0OO0OO
cC0OO0OOOOOOOOOOO
0000000000000

Y3-432103 Y3-432104

1/16”
1/8"
1/4"
3/8"
1/2"
3/4”
1
1.4
1.1/2"
on
2.1/2"

0O00OOOO0DO0OOOOOO0OO
0O0OO0OO0CO0OO0O0OCOO0OODOO0O

4"

Informacje techniczne odnosnie konstrukcji oraz stosowania sprawdzianéw R i Rc/Rp w czesci technicznej katalogu na stronie 250 &

@ Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




PG _ Sprawdziany gwintowe trzpieniowe i pierscieniowe

Gwint do rurek instalacyjnych stalowych
PG, DIN-40430

%

Wymiar sprawdzianu wedtug normy DIN 404031

Typ sprawdzianu
GO - Przechodni
NOGO - Nieprzechodni

Symbol MSBg MSRh MSRc
Typ GO /NOGO GO NOGO
_ . Tol
{INDEX $3-832100 Y3-412100 Y3-450100

Pg 7 12,5 20 8807 o o o
Pg 9 15,2 18 8809 o o o
Pg 11 18,6 18 8811 | o o o
Pg 13,5 20,4 18 8813 o o o
Pg 16 22,5 18 8816 | o o o
Pg 21 28,3 16 8821 o o 0
Pg 29 37 16 8829 o o o
Pg 36 47 16 8836 o o o

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 zwykty 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
Tol ‘ medium medium
INDEX $3-302100 Y3-412100 Y3-422100
1/8 - 40 3,175 40 7123 o o o
3/16-24 4,762 24 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 7129 o o o
7/16 - 14 11,112 14 7130 o o o
1/2-12 12,700 12 7131 o o o
9/16 - 12 14,288 12 7132 o o o
5/8 - 11 15,875 11 | 7133 o o o
3/4-10 19,050 10 7135 o o o
7/18-9 22,225 9 7137 o o o
1-8 25,400 8 7139 o o o
1.1/8-7 28,575 7 7141 o] o o
1.1/4-7 31,750 7 7143 o o o
1.3/8-6 34,925 6 7145 o o o
1.1/2-6 38,100 6 7147 o o o
1.3/4-5 44,450 5 7151 o o o
2-4.1/2 50,800 4.1/2 7155 o o o

@ Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




NPT _ Sprawdziany gwintowe trzpieniowe i pierécieniowe

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

60"

%
==
=] -1:16

Wymiar sprawdzianu wedtug normy ANSI/ASME B1.20.1

Typ sprawdzianu

GO - Przechodni
NOGO - Nieprzechodni

Symbol MSXa MSXc
Typ
. Tol ‘
| INDEX‘ $3-332100 Y3-432100
1/16" 27 4621 o (]
1/8" 27 4623 o o
1/4” 18 4627 ] o
3/8” 18 4629 ° o
1/2” 14 4631 ® ]
3/4” 14 4635 | ® (]
17 11.1/2 4639 ° o
1.1/4" 11.1/2 4643 o o
1.1/2 11.1/2 4647 o (]
2" 11.1/2 4655 (] o
@
Informacje techniczne odnosnie stosowania sprawdzianéw NPT w czesci technicznej katalogu na stronie 249 6

@ Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Sprawdziany gwintowe trzpieniowe i pierscieniowe

Gwint trapezowy Tr, DIN-103

Wymiar sprawdzianu wedtug normy DIN 103-9

Typ sprawdzianu
GO - Przechodni
NOGO - Nieprzechodni

Symbol MSBg MSRh MSRk
Typ GO /NOGO GO NOGO
Tol | 7H 7e
iINDEX ‘ S$3-302171 Y3-412174 Y3-422174

Tr10x2 2 8009 o o o
Tri2x3 3 8015 o o o
Tr14x3 3 8019 ] o o
Tr16 x4 4 8024 o o o
Tr18x 4 4 8032 o o o
Tr20x4 4 8034 | o o o
Tr22x5 5 8037 o o fe)
Tr24x5 5 8042 o o o
Tr26x5 5 8047 o (] o
Tr28x5 5 8052 o o []
Tr30x6 6 | 8057 | o o o
Tr32x6 6 8062 o o o
Tr36x6 6 8072 ] (] o

@ Dostepne z magazynu
O Na zapytanie







FANAY"

Oprawki maszynowe




|| STRONY KATALOGOWE 178-200
MS Oprawki do gwintowania ,SOFT SYNCHRO” MAsTerRSYNC 178-179
0GSS Oprawki do gwintowania ,SOFT SYNCHRO" 180-182
OGK Oprawki do gwintowania z kompensacjg osiowa 183-186
OGN Oprawki do gwintowania z ruchem nawrotnym 187
FZS Zabieraki ze sprzeglem przecigzeniowym do gwintownikow 188
FZ Zabieraki bez sprzegta przeciazeniowego do gwintownikéw 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
E Rc Tulejki zaciskowe z zabierakiem kwadratowym do gwintownikow 193
ERG Tulejki zaciskowe z uszczelnieniem gumowym 194
ERCG Tulejki zaciskowe z uszczelnieniem i zabierakiem kwadratowym do gwintownikdw 194
R Uszczelki i nakretki 195
TR Tulejki redukecyjne do oprawek OGS 196
TRH Tulejki redukeyjne TRH 197
RF Tulejki elastyczne do oprawek OGN 198
C Czopy do mocowania oprawek 199-200




VEURSE

MASTERSYNC

Ms-1

Strona: 178

Tulejki
ER, ERC

Strona: 192-193

Strona: 178

Czopy

Strona: 199
I

TABELA DOBORU

Adaptery lub oprawki OTR

Slror‘la: 178

Oprawka ze zintegrowanym
chwytem HSK/HSK MQL

Stron]a: 179

Tulejki
ER, ERC

Strona: 192-193

Uszczelki

ER 20, ER 25, ER 40
Slror:a: 195

Narzedzia

Gwintownik
Strona: 17

I FZA

FZS

183-186

Do gwintowania z kompensacjg osiowg
na Sci ie i i

Strona 180-182
Do gwintowania ,SOFT SYNCHRO" z minimaing
B e o wewngtzmym chodzt
Chwyt Norma Symbol 0GSS
MORSE'A DIN-228 A/B MK
DIN DIN-2080 DIN
TR DIN-6327 TR
ISO DIN 69871 A IS0 1S040,1S050
MAS-BT  JIS B 6339 BT  BT40,BT50
HSK DIN 69893 A HSK
VDI DIN 69880 VDI vDI30, VDI40
WELDON DIN 1835 B W W25 W40
POLYGONAL SO 26623-1 c C40, C50, C63, C80

OGK
MK2, MK3, MK4, MK5
DIN30, DIN40, DIN50
TR20, TR28, TR36, TR48
1SO30, 1S040, ISO50

BT30, BT40, BT50

HSK40, HSK50, HSK63, HSK100 HSK50, HSK63, HSK80, HSK100

VDI20, VDI25, VDI30, VDI40, VDIS0
W20, W25, W32, W40

C40, C50, C63, C80

187

Do gwintowania z kempensacja osiowa na
Sciskanie i rozcigganie oraz z ruchem nawrotnym
do obrabiarek z prawymi obrotami wrzeciona

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



9]

Oprawki do gwintowania ,SOFT SYNCHRO”

« Kompensacja osiowa: +/- 0,5

MAsSTeRSYNC

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

< o 5
1 e L]

Akcesoria
Uszczelki 195
Zakres stosowania M1+M3 M2+M5 M4,5+M12  M8+M20 M16+M30 M22+M48
Wewnetrzne chiodzenie - = 1K 1K IK 1K
Model W WRB M D D+ A H Uszczelki INDEX
MS-1-D12 12 ER8 M1+M3 12 12 12 28 - R-MS-1-D12
MS-2-wW25 25 ER11 M2+M5 235 235 19 52 R-MS-2-W25
MS-3-W25 25 ER20 M4,5+M12 346 36,3 34 69 R-MS-3-W25
MS-4-W25 25 ER25 M8+M20 44 456 42 88 R-MS-4-W25

MS-5-W25 25 ER40 M16+M30 62 63,6 63 117
MS-6-W40 40 ER50 M22+M48 80 87 78 166

R-MS-5-W25
R-MS-6-W40

+ o+ o+ 4

sKompensacja osiowa: +/- 0,5

! MAsSTeRSYNC

MS-3 MS-4 MS-5
< o =
N o 1ol o 0
Akcesoria Uszczelki 195
Zakres stosowania M4+M12 M8+M20 M16+M30
Wewnetrzne chlodzenie 1K IK 1K

Model Chwyt Tulejka M D Di A H Uszezelki

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 44 456 42 128
MS-4-HSK80A HSKB80A ER25 M8+M20 44 45,6 42 115
MS-4-HSK100A HSK100A ER25 M8+M20 44 45,6 42 131
MS-5-HSK63A HSKB3A ER40 M16+M30 62 63,6 63 160
MS-5-HSK80A HSKB80A ER40 M16+M30 62 63,6 63 161
MS-5-HSK100A HSK100A ER40 M16+M30 62 63,6 63 163

R-MS-4-HSK63A

R-MS-4-HSK80A

R-MS-4-HSK100A
R-MS-5-HSKB3A
R-MS-5-HSK80A
R-MS-5-HSK100A

+ o+ o+ F o+

@ Dostepne z magazynu
O Na zapytanie



_ Oprawki do gwintowania ,SOFT SYNCHRO”

o i MAsrei
- zwieksza zywotnos¢ gwintownika o 100% lub wiecej mc

- poprawia jakos¢ gwintu
- precyzyjne dozowanie chtodziwa zwieksza zywotnosc
gwintownika MS-3 MS-4

- redukuje koszty chtodziwa w procesie obrobki

- przyjazne $rodowisku dzieki mniejszemu zuzyciu chlodziwa
- w standardzie jednokanatowe doprowadzenie chtodziwa
- kompensacja osiowa: +/- 0,5
H
< o =
Zakres stosowania M4+M12 M8+M20
Wewnetrzne chlodzenie MQL MaQL

MS-3-HSK63A-MQL HSK63A ER20 M4+M12 34,6 36,6 34 108
MS-3-HSK80A-MQL HSK80A ER20 M4+M12 34,6 36,6 34 113
MS-3-HSK100A-MQL HSK100A ER20 M4+M12 34,6 36,6 34 115
MS-4-HSK63A-MQL HSKG63A ER25 M8+M20 44 44 42128
MS-4-HSK80A-MQL HSK80A ER25 M8+M20 44 44 42 131
MS-4-HSK100A-MQL HSK100A ER25 M8+M20 44 44 42133

R-MS-3-HSK63A-MQL

R-MS-3-HSK80A-MQL

R-MS-3-HSK100A-MQL
R-MS-4-HSK63A-MQL
R-MS-4-HSK80A-MQL
R-MS-4-HSK100A-MQL

[+ [+ [+

ADAPTERY

ISO/CAT
/'-..._

A
b=
Y

Zakres stosowania
Wewnetrzne chtodzenie

1SO40 1SO40 45 25 35 M16 DIN-69871 R-OTR-1S040/D25
1S040 1SO40 90 40 120 M16 DIN-69871 R-OTR-1S040/D40
1SO50 1SO50 72 25 35 M24 DIN-69871 R-OTR-ISO50/D25
1SO50 1SO50 90 40 100 M24 DIN-69871 R-OTR-ISO50/D40
CAT40 CAT40 45 25 35  58"11 CAT R-OTR-CAT40/D25
CAT50 CAT50 70 25 35 1"-8 CAT R-OTR-CAT50/D25
CAT50 CAT50 70 40 75 1"-8 CAT R-OTR-CAT50/D40
BT40 BT40 45 2b 35 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




0OGSS _ Oprawki do gwintowania ,SOFT SYNCHRO”

Informacje: ISO MAS BT

+ Do obrabiarek z funkcjg gwintowania synchronicznego "rigid tapping”
» Niewielka kompensacja osiowa: $ciskanie 0,2mm, rozcigganie 1mm
» Dopuszczalne maksymalne cisnienie chiodziwa 50bar

» Do oprawek z wewnetrznym chiodzeniem nalezy stosowac
czopy z otworem centralnym IK
[
Akcesoria T
Adaptery 197 Tulejki 195i Czopy 199 - 200

a :
A ER c
Norma DIN-69871 JIS B6339

B -

Wewnetrzne chtodzenie <A50 A50 | <A50 | A50
AD | AD+B ped—y AD | AD+B pdaiy

v

20 M3-M12 R-OGSS-1SO40/A20 L4
1S040 A32 32 M6-M20 R-OGSS-IS040/A32 ®
1SO50 A20 20 M3-M12 R-OGSS-1SO50/A20 o
1ISO50 A32 32 M6-M20 - R-OGSS-IS050/A32 o
1SO50 AS50 50 87 115 M14-M33 R-OGSS-ISO50/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 chiodzeniem przez kolnierz 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”  [@]€lete!

Informacje: H s K V D |
» Do obrabiarek z funkcjg gwintowania synchronicznego "rigid tapping”
« Niewielka kompensacja osiowa: $ciskanie 0,2mm, rozcigganie 1mm
« Dopuszczalne maksymalne ci$nienie chiodziwa 50bar

Akcesoria E=
Adaptery 191.| Tulejki 19-2€
o
A
A ER
Norma DIN-69893 A DIN-69880

Wewnetrzne chlodzenie J | |
Els

HSK40 A20 20 M3-M12 R-OGSS-HSK40/A20 o
HSK40 A32 32 M6-M20 R-OGSS-HSK40/A32 o
HSK50 A20 20 M3-M12 R-OGSS-HSK50/A20 o
HSK50 A32 32 M6-M20 ~ R-OGSS-HSK50/A32 o
HSK63 A20 20 M3-M12 R-OGSS-HSK63/A20 o
HSK63 A32 32 M6-M20 R-OGSS-HSKE3/A32 o
HSK63 AS50 50 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
VD140 A20 20 43 45 M3-M12 R-OGSS-VDI40/A20 o
VD140 A32 32 59 70 M6-M20 R-OGSS-VDI40/A32 o

@ Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




OGSS _ Oprawki do gwintowania ,,SOFT SYNCHRO”

Informacje: POLYGONAL WELDON

+ Do obrabiarek z funkcjg gwintowania synchronicznego "rigid tapping”
» Niewielka kompensacja osiowa: $ciskanie 0,2mm, rozcigganie 1mm
« Dopuszczalne maksymalne cisnienie chiodziwa 50bar

Akcesoria

[ |
Adaptery 191I Tulejki 19%

A ER

Norma 1S0O 26623-1 DIN 1835 B+E

Wewnetrzne chlodzenie | | |
vl

000

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 (2)
C63 A20 20 43 58 M3-M12 R-OGSS-C63/A20 o
ce3 A32 32 60 78 M6-M20 R-OGSS-C63/A32 2]
Ce3 A50 50 87 102 M14-M33 R-OGSS-C63/A50 o
C80 A20 20 43 66 M3-M12 R-OGSS-C80/A20 e
C80 A32 32 60 86 M6-M20 R-OGSS-C80/A32 o
C80 AS50 50 87 116 M14-M33 R-OGSS-C80/A50 o
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




MK
Akcesoria |
)
Adaptors 120 Adaptors 197 Collets 193 T
FZS FZA ER
Norma MORSE DIN-228 B
Wewnetrzne chlodzenie
D A H M - INDEX ‘
MK2  Fz19 19 38 46 M2-M12 9 9 R-OGK-MK2/FZ19 °
MK3 FZ19 19 38 46 M2-M12 9 9 R-OGK-MK3/FZ19 ®
MK3 FZ31 31 6b 69 M6-M20 15 15 R-OGK-MK3/FZ31 [
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 L
MK2 FZ19 19 38 46 M2-M12 9 9
MK3 FZ19 19 38 46 M2-M12 9 9
MK3 FZ31 31 55 69 M6-M20 15 15
MK4 FZ48 48 79 108 M14-M33 24 24
MK5 FZ60 60 98 116 M22-M48 26 26
DIN
Akcesoria ~
T )
Zabieraki 188 Adaptery 191: Tulejki 192 N2
o]
A
FZS FZA ER
Norma DIN-2080
W'ewne_trzne chiodzenie
D A H M e — L INDEX
, &
DIN30 FZ19 19 38 51 M2-M12 9 R-OGK-DIN30/FZ19 L]
DIN30 FZ31 3l 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 T M6-M20 15 15 R-OGK-DIN40/FZ31 (]
DIN40 FZ48 48 79 118 M14-M33 24 24 R-OGK-DIN40/FZ48 o
DIN50 FZ19 19 38 b1 M2-M12 9 9 R-OGK-DIN50/FZ19 o
DIN50 FZ31 31 55 79 M6-M20 15 15 R-OGK-DIN50/FZ31 ]
DIN50 FZ48 48 79 125 M14-M33 24 24 R-OGK-DIN50/FZ48 [¢]
DIN50 FZ60 60 98 143 M22-M48 26 26 R-OGK-DIN50/FZ60 o
TR20 FZ19 19 38 23 M2-M12 9 9
TR28 FZ19 19 38 53 M2-M12 9 9
TR28 FZ31 31 55 76 M6-M20 15 15
TR36 FZ19 19 38 b5 M2-M12 9 9
TR36 FZ31 31 55 78 M6-M20 15 15
TR36 FZ48 48 79 111 M14-M33 24 24
TR36 FZ60 60 98 123 M22-M48 26 26
TR48 FZ48 48 79 115 M14-M33 24 24
TR48 FZ60 60 98 127 M22-M48 26 26

@ Dostepne z magazynu
O Na zapytanie

Oprawki do gwintowania z kompensacja osiowa

MK-A

o 8 ()

1Al
A (+)
MORSE DIN-228 A

INDEX

R-OGK-MK2/FZ18-A
R-OGK-MK3/FZ19-A
R-OGK-MK3/FZ31-A
R-OGK-MK4/FZ48-A
R-OGK-MK5/FZ60-A

Oo0OO0OO0O0

TR

DIN-6327

INDEX ‘

R-OGK-TR20/FZ19
R-OGK-TR28/FZ19
R-OGK-TR28/FZ31
R-OGK-TR36/FZ19
R-OGK-TR36/FZ31
R-OGK-TR36/FZ48
R-OGK-TR36/FZ60
R-OGK-TR48/FZ48
R-OGK-TR48/FZ60

OC00O0OO0ODO0O0OOO




OGK _ Oprawki do gwintowania z kompensacja osiowa

ISO MAS BT

Akcesoria T

)

G

Zabieraki 188 Adaptery 190 Tulejki 192 Czopy 199 - 200

D l
i “ i A *) Al
FZs FZA ER

Norma DIN-69871 A JIS B6339

Wewnetrzne chlodzenie

1SO30 FZ19 19 60  M2-M12 9 R-OGK-1SO30/FZ19 o
1SO30 FZ31 31 101 M6-M20 15 R-OGK-ISO30/FZ31 o
1S0O40 FZ19 19 38 60 M2-M12 9 9 R-OGK-1S0O40/FZ19 b4
18040 FZ31 3 55 100  M6-M20 15 15 R-OGK-I1SO40/FZ31 ®
1S040 FZ48 48 79 138 M14-M33 24 24 R-OGK-1SO40/FZ48 o
1S040 FZ60 60 98 154 M22-M48 26 26 R-OGK-ISO40/FZ60 o
1ISO50 FZ19 19 38 62 M2-M12 9 9 R-OGK-ISO50/FZ19 o
1SO50 FZ31 31 55 83  M6-M20 15 15 R-OGK-ISO50/FZ31 L4
1SO50 FZ48 48 79 133 M14-M33 24 24 R-OGK-1SO50/FZ48 .
1ISO50 FZ80 60 98 147  M22-M48 26 26 R-OGK-ISO50/FZ60 L]
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 bt
BT40 FZ31 31 55 93  Me-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 °
BT50 FZ31 31 55 102  M6-M20 15 15 R-OGK-BT50/FZ31 .
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 chlodzeniem na zapytanie &

@ Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Oprawki do gwintowania z kompensacja osiowg N 0[€1:¢

HSK VDI

Akcesoria
Zableraki __ Adaptery || Tulejki ) T
188 191 192

A ( )
ER

Norma DIN-69893 A DIN-69880

Wewnetrzne chlodzenie

HSK50  FZ19 M2-M12 7.5 R-OGK-HSK50/FZ19 )
HSK50  FZ31 ‘[10 M6-M20 10 R-OGK-HSK50/FZ31 o
HSK63  FZ19 19 41 72 M2-M12 7.5 7,5 R-OGK-HSK63/FZ19 e
HSK63  FZ31 kil 60 110  M6-M20 10 10 R-OGK-HSKB63/FZ31 L4
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 75 R-OGK-HSK80/FZ19 o
HSK80 FZ31 3 60 95  M6-M20 10 10  R-OGK-HSK80/FZ31 o
HSK80  FZ48 48 86 141 M14-M33 17.5 17,6 R-OGK-HSK80/FZ48 o
HSK100 FZ19 19 41 80 M2-M12 7.5 7,5 R-OGK-HSK100/FZ19 o
HSK100 FZ31 3 60 100  M6-M20 10 10  R-OGK-HSK100/FZ31 0
HSK100 FZ48 48 86 141 M14-M33 17,5 17,5 R-OGK-HSK100/FZ48 o
VDI20 EZ19 19 38 55 M2-M12 ] 9 R-OGK-VDI20/FZ19 o
VDI20 FZ31 3 55 77  M6-M20 15 15 R-OGK-VDI20/FZ31 o
VDI25 EZ19 19 38 55 M2-M12 9 9 R-OGK-VDI25/FZ19 .
VDI25 FZ31 31 55 a4 M6-M20 15 15 R-OGK-VDI25/FZ31 L]
VDI30 FZ19 19 38 55 M2-M12 9 9 R-OGK-VDI30/FZ19 L)
VDI30 FZ31 3 56 77  M6-M20 15 15 R-OGK-VDI30/FZ31 L
VDI40 EZ19 19 38 55 M2-M12 9 9 R-OGK-VDI40/FZ19 o
VDI40 FZ31 3 55 77  M6-M20 15 15 R-OGK-VDI40/FZ31 .
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 chlodzeniem na zapytanie 6

@ Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




OGK _ Oprawki do gwintowania z kompensacja osiowa

WELDON POLYGONAL

Akcesoria T
Zableraki . Adaptery 0: Tuleji | £| T ) T (=)
D | D
A +) A (+)
FZS FZA ER
Norma DIN-1835 B+E 1SO 26623-1

Wewnetrzne chlodzenie

INDEX INDEX

M2-M12 8 R-OGK-W20/FZ19 o
W20 FZ31 M6-M20 15 15 R-OGK-W20/FZ31 o
W25 FZ19 M2-M12 9 9 R-OGK-W25/FZ19 b
w25 FZ31 M6-M20 15 15 R-OGK-W25/FZ31 L
W32 FZ19 M2-M12 9 9 R-OGK-W32/FZ19 o
W32 FZ31 M6-M20 15 15 R-OGK-W32/FZ31 L]
W32 FZ48 48 79 109 M14-M33 24 24 R-OGK-W32/FZ48 o
W40 FZ19 19 38 M4 M2-M12 2] B 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 75 7.5 R-OGK-C40/FZ19 o
C40 FZ31 31 60 7 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 31 60 71 MB-M20 10 10 R-OGK-C50/FZ31 o
Ce63 FZ19 19 41 73 M2-M12 75 7.5 R-OGK-C63/FZ19 o
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
cso FZ48 48 86 107 M12-M33 17.5 17.5 R-OGK-C80/FZ48 o
@

Wersja OGKC z wewnetrznym chlodzeniem na zapytanie 6

@ Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Oprawki do gwintowania z ruchem nawrotnym

Informacje: F

« Do obrabiarek z prawymi obrotami wrzeciona

« Oprawka posiada kompensacjg osiowa na $ciskanie i rozcigganie oraz sprzegto przecigzeniowe
1=U/U,

U - predkosé gwintowania

U, - predkos¢ ruchu nawrotnego

Akcesoria

Trzplen Tuleiki 197

R-TM-MK2/JT6 RF

Norma JT6 / M20 (+ MK DIN-228 B)

JT6 134

J116, J117 MK1, MK3

RF15 55 23 1500 1,6 M2-M7 R-OGN-JT6/RF15-Z L
JT6 RF23 158 75 28 1000 1,75 M5-M12 J421, J422 MK3, MK4 R-OGN-JT6/RF23-Z L]
M20 RF32 2056 91 40 600 1,7 M5-M18  J441, J445 MK3, MK4 R-OGN-M20/RF32-Z L
@
Oprawka sprzedawana jest w zestawie &
walizkowym wraz z akcesoriami

- szczegdbly w tabeli powyzej

@ Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




FZS _ Zabieraki ze sprzeglem przecigzeniowym do gwintownikow

Informacje:

« Zabieraki ze sprzeglem przecigzeniowym przeznaczone
sg do oprawek OGK posiadajgcych kompensacje
osiowg

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

skrawania
=
_J£L7
A
-
Rozmiar FZS13 FZ519 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

INDEX R-FZS13 R-FZS19 R-FZS31 R-FZS48 R-FZS60

M2 M2 D2,8 DIN S

M3 M3 D3,5 DIN °

M4 M4 D4,5 DIN °

M5 M5 D6 DIN L[]

M6 M6 D6 DIN ® °

M8 M8 D8 DIN ° @

M8 M8 D6 DIN [} o

M 10 M10 D10 DIN ° ° o

M 10 I N o o

M12 9 \ DIN [ (] o

M 14 11 M14 D11 DIN o L] °

M 16 376 12 9 M16 D12 DIN L o

M18 376 14 11 M18 D14 DIN ® ®

M 20 376 16 12 Y N ° o o

M 22 376 18 14,5 M22 D18 DIN ° ° o

M 24 376 18 14,5 M24 D18 DIN [} ° o

M 27 376 20 16 M27 D20 DIN [} ° o

M 30 376 22 18 M30 D22 DIN o o

M 33 376 25 20 M33 D25 DIN [e] o

M 36 376 28 22 M36 D28 DIN L]

M 39 376 32 24 M39 D32 DIN o

M 42 376 32 24 M42 D32 DIN L]

M 45 376 36 picll  M45 D36 DIN o

M 48 376 36 29 M48 D36 DIN o

[ ]

Na zapytanie wersja wydluzona zabierakéw o symbolu FZSL oraz przediuzek FL &

@ Dostepne z magazynu
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_ Zabieraki bez sprzegta przecigzeniowego do gwintownikéow

Informacje:
+ Zabieraki przeznaczone sg do oprawek OGK

i1
A
|

Rozmiar FZ13 FZ19 FZ31 FZ48 FZ60
d/A/H/h 13/22/71/8 19/30/7/10 31/46/11/19 48/68/14/25 60/83/42/29

INDEX R-FZ18 R-FZ31 R-FZ48 R-FZ60

M2 371 M2 D2,8 DIN o o
M3 371 M3 D35 DIN o °
M4 371 M4 D4.5 DIN o S
M 5, M6 37 | M5, M6 D6 DIN o ° .
M8 371 M8 D8 DIN P P
M 10 371 M10 D10 DIN pS o
M 12 376 M12 D9 DIN S .
M 14 376 M14 D11 DIN o o o
M 16 376 12 9 = o
M 18 376 14 11 N o o
M 20 YT N S 120 D16 DIN . °
M22,M24 376 18 145 ENZDIEDILY o o .
M 27 376 20 16 IO o o
M 30 376 22 18 |[VEDPALINE o o
M 33 376 25 20 [VERDVEDI o o
M 36 376 28 22 DD o
M39,M42 376 32 24 [EPDEPDIN o
M45 M48 376 36 20 [EZCDRGDIN o
L ]
Na zapytanie wersja wydiuzona zablerakéw o symbolu FZL oraz przediuzek FL &

IR

Na zapytanie zabieraki FZN do narzynek

@ Dostepne z magazynu
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FZA _ Adaptery do mocowania narzedzi w tulejkach ER

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

*Po kazdorazowej zmianie gwintownika konieczne jest dokrecenie zabierakow.

Akcesoria

Tulejki 192

ER

FZA19 ER16 295 8,5 28 2-10 M3-M12 R-FZA19/ER16 °
FZA31 ER25 38,5 15 42 31 2-16 M6-M20 R-FZA31/ER25 °

FR _ Redukcje do zabierakéw

Informacje:
* Redukcje przeznaczone sg do oprawek OGK do podigczania zabierakow FZS,
FZ i adapterow FZA

I
T

19/13 6 30 19 13 R-FR19/13 o
31119 85 46 31 1} 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

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

*Po kazdorazowej zmianie gwintownika konieczne jest dokrecenie zabierakow.

Akcesoria

Tulejki 10

ER

A20 ER16 24 42 28 20 2-10 M3-M12 R-A20/ER16

[ ]
A32 ER25 28 59 42 32 216 M6-M20 R-A32/ER25 °
A50 ER40 32 75 63 50 6-26  M14-M33 R-A50/ER40 °

@ Dostepne z magazynu
O Na zapytanie

A




Rozmiar

d/L

WM I s e Chia S

M2-M2,5
M3-M3,5
M4
M4,5-M5-M6
M7
M8
M9
M10

Tulejki zaciskowe do mocowania narzedzi trzpieniowych

DIN-6499

8°

el

i |
o,
. d |
ER16 ER20 ER25 | ER32 ER40 ERS50
171275 21/315 26/34 33/40 41/46 52 /60
INDEX R-ER16 R-ER20 R-ER25 R-ER32 R-ER40 R-ER50
D2 L] L] ] °

M3,5-M4 D3 L] L] ® ) o

M5 D4 ® 2 ° ® o

M6 D5 L] (] ® ® o
M8 D6 ° ° ) ® . o
M9-M10 D7 (] L] L] ° o o
M11 D8 L L] ° ° ° o
M12 D9 [ ] L] L) L) ° o
D10 hd 9 L4 L4 L o
M14 D11 =} ° ° ° o
M16 D12 L] ® ® ° o
M16 D13 (] ° ® o o
M18 D14 ® ® ® 0
M18 D15 ® ® o o
M20 D16 ® ° ° o
M22-M24 D18 @ ° o
M27 D20 ° ® 0
M30 D22 ® o]
M33 D25 ® o
M36 D28 L] o
M39-42 D32 o

Zestawy tulejek strona: 209

@ Dostepne z magazynu
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Rozmiar

d/L

27
3.0
34
4,0
43
4,9
55
6,2
7.0
8,0
9.0
9,0
11,0
12,0
145
16,0
18,0
20,0
22,0
24,0

M3 M4-M4,5
M3,5 ,
M4 M6
M7
M4,5-M5-M6 M8
M7 M9-M10
M8 M11
M9 M12
M10
M14
M16
M18
M20
M22-M24
M27
M30
M33
M36
M39-42

INDEX

D3.5
D4
D4.5
D5

D55 |

D6
D7
[B];]
D9

D10

D11
D12
D14
_D16
D18
D20
D22
D25
D28
D32

Tulejki zaciskowe z zabierakiem kwadratowym
do gwintownikow

DIN-6499

8°

el

.|

d

ERC16 ERC20 ERC25 ERC32 ERC40 ERC50
171275 21/315 26/34 33/40 41/46 52 /60

R-ERC16 R-ERC20 R-ERC25 R-ERC32 R-ERC40 R-ERCS50

@ 0O®000O00O0
e 0O®O0O@®00C0O0O0
OO0 O®OO®OS®EBSBROOR0OO

o009 9000 O®O®O®0O00O00O0
0OO0O®O0C®O000O0O0O0O

Oo0oO0OOOOOOQODOOOO

@ Dostepne z magazynu
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Tulejki zaciskowe z uszczelnieniem gumowym

DIN-6499

8

——

Lo, |
N -
Rozmiar ERG16 ERG20 ERG25 ERG32 ERG40
drL 171275 21/315 26/ 34 33/40 41/46

R-ERG16 R-ERG20 R-ERG25 R-ERG32 R-ERG40

M2-M2,5

3 M3,5-M4  ERS o o o o
L M3-M3,5 M5 D4 o o o o o
5 M4 M6 D5 o [} o [} o
6 M4,5-M5-M6 M8 D6 o o ° ® o
7 M7 M8-M10 D7 [} o o o o
8 M8 M11 D8 o (o) @ ® o
9 M9 M12 D9 o o [°] o o
10 M10 D10 o o @ ® o
1 M14 D11 o o o o
12 M16 D12 o ® ° o
13 M16 D13 ] o o o
14 M18 ° ® o
15 M18 o o o
16 M20 ° ® o
18 M22-M24 o o
20 M27 ° o
22 M30 o
25 M33 o

= xi{e{el Tulejki zaciskowe z uszczelnieniem i zabierakiem kwadratowym do gwintownikéw

DIN-6499

8°

e

o]
S -
Rozmiar ERCG16 ERCG20 ERCG25 ERCG32 ERCG40
d/L 17/27,5 21/31,5 2634 | 33/40 41/ 46

R-ERCG16 | R-ERCG20 | R-ERCG25 | R-ERCG32 | R-ERCG40

4 3,0 M3,5 ) D4 o o ° o

4,5 3.4 M4 M6 D4.5 o o o o

5 4 D5 o o [ ] o

5,5 4,3 M7 D5,5 o o o o

6 49  M4,5-M5-M6 M8 D6 °] °] o o

1 b5 M7 M9-M10  Eeyj L] L . L4 o

8 6,2 M8 M11 D8 ° ] L L] o

9 7 M9 M12 D9 L] L] L] L] o
10 8 M10 o ° L] o
1" 9 M14 ® (] (] o
12 9 M16 o ] o
14 1 M18 (] ° @
16 12 M20 ° o
18 14,5 M22-M24 ® °
20 16 o

@ Dostepne z magazynu
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Uszczelki

o

Uszczelki i nakretki

ER25 INDEX

3-3.5mm
3.5-4mm
4-4.5mm R-U25/D4
Uszczelki do ER40 i ER50 dostepne na zapytanie 4.5-5mm R-U25/D4,5
5-5.5mm R-U25/D5
H o 5.5.6mm RAUZ6ID55
| | 6-6.5mm
3:3.5mm 6.5-7mm
3.5-4mm 7-7.5mm R-U25/D7
4-4.5mm 7.5-8mm R-U25/D7,5
4.5-5mm 8-8.5mm R-U25/D8
5-5.5mm 8.5-9mm R-U25/D8,5
5.5-6mm 9-9.5mm R-U25/D9
6-6.5mm 9.5-10mm R-U25/D9,5
6.5-7mm 10-10.5mm R-U25/D10
7-7.5mm 10.5-11mm R-U25/D10,5
7.5-8mm R-U20/D7,5 11-11.5mm
8-8.5mm 11.5-12mm R-U25/D11,5
8.5-9mm 12-12.5mm
9-9.5mm R-U20/D9 12.5-13mm
9.5-10mm 13-13.5mm
10-10.5mm 13.5-14mm R-U25/D13,5
10.5-11mm 14-14.5mm R-U25/D14
11-11.5mm R-U20/D11 14.5-15mm R-U25/D14,5
11.5-12mm 15-15.5mm R-U25/D15
12-12.5mm R-U20/D12 15.5-16mm R-U25/D15,5
Nakretki mocujace wg. DIN 6499 bez uszczelnienia 16-16.5mm R-U25/D16
chlodziwa
Uwaga: Max. Nm pokazuje
maksymalny moment jakim
nalezy dokrecac nakretke
~ Typ Amm Bmm  maxNm BCEEE 00 T Al Bmm = INDEX |
ER1 19 1,3 30 ER25 42 20
ER16 28 17,5 70 ER40 63 25,5 R-NT40-S
ER20 34 19 100 ER50 78 35,3 R-NT50-S

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

2 Uwaga: Max. Nm pokazuje
maksymalny moment jakim

m nalezy dokrecac nakretke
(i r' \\\\\\‘-\\&\\:
< ...__ +
B
ER16 28 22,5 ER2 42 25 130
ER20 34 24,5 100 ER40 63 30,5 220
ER50 78 42,5 300

@ Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Ui Kdranad|

Informacje:

+ Zastosowanie tulejek redukcyjnych powoduje koniecznosé
ograniczenia maksymalnej predkosci obrotowej do 50%

Rozmiar

d/L

D3

D4
D5
D6
D7
D8
D9
D10
D11
D12
D13
D14
D15
D16
D17
D18
D19

D20

D21
D22
D23
D24

D25
D26

D27 |
D28

Tulejki redukcyjne do oprawek OGS

TR20 TR32
20/54 32/ 64

R-TR32

Q| 0 [0l o O © FON @ D0 |0N O ([0 O O ©

olol0ole |00 00| |0 OfQ| 0|00 |00 00|00 (00 |00 0 O

@ Dostepne z magazynu
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_ Tuleje redukcyjne TRH

Podstawowe akcesoria TRH20 TRH20-EK

(1) Pierscief uszczelniajgcy
(2) Regulowany zderzak do ustawiania dtugosci

g B0 O = - S
B2, 2
' %
l,
II
EK
Chtodzenie
- kurtynowe
R-TRH20 R-TRH20-EK

3,0 20 24 505 20 0,1 D3 o (]
4,0 20 24 50,5 2,0 01 D4 o o
5,0 20 24 50,5 20 | 01 D5 o o
6,0 20 24 50,5 2,0 0,1 D6 o o
7,0 20 24 50,5 2,0 0,1 D7 o o
80 20 24 = 505 2,0 0,1 D8 o ]
9,0 20 24 50,5 2,0 0,1 D9 o o
10,0 20 24 50,5 2,0 01 D10 o] o
11,0 20 24 50,5 20 0,1 D11 o o
12,0 20 | 24 50,5 2,0 0,1 D12 o] o
13,0 20 24 50,5 2,0 0,1 D13 o o
14,0 20 24 50,5 2,0 0,1 D14 o o
15,0 20 24 50,5 2,0 0,1 D15 o o
16,0 20 24 50,5 2,0 01 D16 o o

@ Dostepne z magazynu
O Na zapytanie
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Tulejki elastyczne do oprawek OGN

RF15 15 12 13 | 2545 M2-M4 R-RF15/J116 ®
RF15 15 12 13 4565 M4-M7 R-RF15/J117 ®
RF23 23 13 20 3,5-6,5 M5-M6 R-RF23/J421 L]
RF23 23 13 | 20 - 65100 M6-M12 R-RF23/J422 ®
RF32 32,5 16 22,56 4,5-10,0 M8-M12 R-RF32/J441 @
RF32 32,5 16 225 10,0-15,0 M10-M18 R-RF32/J445 °

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Informacje:

» Zastosowanie: do oprawek z chwytem 1SO wg DIN-69871

» IK - wersja z otworem centralnym

Norma

30
30
40
40 L]
50
50 | °

Informacje:

PN 4 N

« Zastosowanie: do oprawek z chwytem 1SO wg DIN-69871

+ IK - wersja z otworem centralnym

Norma

40 L
50
50 L

oo 00

20
20
25
25

11,15
17,95
17,95

Czopy do mocowania oprawek C

19 M16
19 M16
28 M24
28 M24

18,95 M16
29,10 M24
29,10 M24

CISOA

D
|

/\+15"

- del

ISO-7388/2A

R-C-ISO-A-30
R-C-1SO-A-30-IK
R-C-1SO-A-40
R-C-1SO-A-40-IK
R-C-1SO-A-50
R-C-1SO-A-50-1K

0000O0O0

cIsOB

1S0O-7388/2B

R-C-1SO-B-30
R-C-1SO-B-30-IK
R-C-1SO-B-40
R-C-1S0O-B-40-IK
R-C-1SO-B-50
R-C-1SO-B-50-1K

OO0O®@e®O0O0

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




3 _ Czopy do mocowania oprawek

Informacje: c D] N
» Zastosowanie: do oprawek z chwytem 1SO wg DIN-69871
» IK - wersja z otworem centralnym

D

‘ ‘

| 15°
T

1ol

Norma DIN-69872

30 44 R-C-DIN-30 o
30 44 R-C-DIN-30-IK o
40 L] 54 20 19 M16 R-C-DIN-40 °®
40 L] L] 54 20 19 M16 R-C-DIN-40-1K ®
50 @ 74 25 28 M24 R-C-DIN-50 o
50 L] ° 74 25 28 M24 R-C-DIN-50-1K o
Informacje: CBT
« Zastosowanie: do oprawek z chwytem MAS-BT I
= IK - wersja z otworem centralnym

INDEX

30 43 45 R-C-BT-30/45 [¢)
30 L 43 A8 A M12 45 R-C-BT-30/45-1K =
30 43 18 1 M12 60 R-C-BT-30/60 o
30 L 43 18 i M12 60 R-C-BT-30/60-1K o
40 b 60 28 15 M16 45 R-C-BT-40/45 L]
40 L4 L4 60 28 15 M16 45 R-C-BT-40/45-1K L]
40 bt 60 28 15 M16 60 R-C-BT-40/60 o
40 L4 L4 60 28 15 M16 60 R-C-BT-40/60-1K o
40 i 60 28 15 M16 90 R-C-BT-40/90 o
40 L L) 60 28 15 M16 90 R-C-BT-40/90-1K o
50 b 85 35 23 M24 45 R-C-BT-50/45 o
50 ® L/ 85 35 23 M24 45 R-C-BT-50/45-1K o
50 b 85 35 23 M24 60 R-C-BT-50/60 o
50 L L 85 35 23 M24 60 R-C-BT-50/60-1K o
50 * 85 35 23 M24 90 R-C-BT-50/90 o
50 L . 85 35 23 M24 90 R-C-BT-50/90-1K o

@ Dostepne z magazynu
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vEUESY

Zestawy narzedzi




. 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 (06,3 + 3125) Zestaw poglebiaczy 208
WDG (M3 + M12) Zestaw wiertet do usuwania ziamanych gwintownikow 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




CZD-40 HSS M3+M20 INDEX Z1-040011-0000

DIN-352 HSS dla M3+M12

DIN-352/2 HSS dla M14=M20 DIN-EN 22 568 HSS 800 MWGa PBGa RWWe
'+
M3 | M4 | M5 | M6 EZSXQ:mgImmgIMm SRZEM 5965 x 9 mm
| M7, M8, M10 | M12 0,4 +6 mm : 4 x 90 mm
|M|14|,M16|M20 238 x 14:M12 | M14 | Nr 3: @38 x 14 mm
M16 | M20 4,9+ 14 mm

WYMIARY 475 x 255 x 40 mm
CIEZAR 3,40 kg
CZD-85 HSS M3+M24 INDEX Z1-085011-0000

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 - MF214x1,25

= O /K

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) 4 x 90 mm 45x 2
M12x1,5, M14x1,25, M14x1,5, M12x1,5 | M14x1,25 | M14x1,5 Nr 3: 245 x 18 mm 55x3
M16x1,5M18x1,5, M20x1,5,  M16x1,5 | M18x1,5 | M20x1,5 4.9+ 14 mm 22
M22x1,5, M24x1,5 M22x1,5 | M24x1,5 @55 x 22 mm

WYMIARY 550 x 380 x 70 mm

CIEZAR 12 kg




Kdranax

CZB-29 HSS M3+M12

Zestawy narzedzi

INDEX Z1-029012-0000

Gwintowniki

DIN-352/3 HSS

Narzynki

DIN-EN 22 568 HSS 800

pr——— w—]
R —
———

M3 | M4 | M5 | M6 | M8 | M10] M12 @25 x 9: M3 | M4 | M5 | M6 | M8 | M10 | M12

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
b e—
ZAWARTOS¢ e R —
@25 x 9: M3, M4, M5, M6, @2,5:23,3,04,2;
M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12 X M2, M0, 2 25.0-06.8 08,5 010.2

WYMIARY 340 x 290 x 40 mm

Przykiad zamawiania

Z1-029112-0000




AN Aa' Zestawy narzedzi

CZB-31 HSS M3+M12 INDEX Z1-031012-0000
Gwintowniki Narzynki o sl | me i Whretak
DIN-352/3 HSS DIN-EN 22 568 HSS 800 PBPC PBGa RWWe

_— _ ?/ P 4

“ y AF
— ] » >
M3 | M4 | M5 | M6 | @25 x 9: M3 | M4 | M5 | M6 Nr 1,5:
M8 | M10 | M12 | M8 | M10 | M12 25+8mm @25 x 9 mm 4 x 90 mm
340 x 290 x 40 mm
CIEZAR 1,52 kg

CZB-31 INOX M3+M12 INDEX Z2-031012-0000

Pokretka Oprawka
Gwintowniki Narzynki do gwintownikéw  do narzynek Whretak
DIN-352/3 HSSE INOX  DIN-EN 22 568 HSSE INOX PBPc PBGa RWWe
—_— | )
ZAWARTOSC I | £ Pa
o~ &
— 4 7
M3 | M4 | M5 | M6 | @25 x 9: M3 | M4 | M5 | M6 Nr 1,5:
M8 | M10 | M12 | M8 | M10 | M12 2,5+8mm BaH xgmm Alyem
WYMIARY 340 x 290 x 40 mm
CIEZAR 1,52 kg
Przyklad zamawiania

Z1-031012-0000
CZB-31 HSS



Zestawy narzedzi

CZP-31 HSS mini M1+M2,5

INDEX Z1-031115-0000

DIN-352/2 HSS

ZAWARTOSC ——————
S —

M1 | M1,1|M1,2 |
M1,4 | M1,6 [ M1,8|
M2 | M2,2 | M2,5

WYMIARY

CIEZAR

CZP-7 BIT HSS M3+M10

DIN-EN 22 568 HSS

G 9

@12 % 3: M1 [M1,1|M1,2 | M1.4 |
M1,6 | M1,8 | M2,
@16 x 3: M2,2 | M2,5

155 x 85 x 12 mm

0,17 kg

Z1-007020-0310

CZP-7 BIT HSS M3+M10

1/4”

Z1-007020

0310 .




FAI'IAT Zestawy narzedzi

CZP-8 B HSSE OPTI OX CZP-8 R40 HSSE OPTI OX CZB-8 C HSSE OPTI OX
INDEX Z2-081015-0000 INDEX Z2-085015-0000 INDEX Z22-082015-0000

ZAWARTOSC

Gwintowniki
DIN-371 B 1ISO2 (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 I1SO2 (6H) R40 HSSE OPTI OX  DIN-376 C ISO2 (6H) C HSSE OPTI OX

M12 M12 M12
Wymiary opakowania Cigzar
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 Z2-024315-0000 INDEX Z22-025315-0000

WYMIARY ‘
25|3]3,54|45|5(55|6 1]1,5]2]25]|3]35]|4[45|5|55|6
7,51 I
1

1115]12]25]|3|35]|4|45]|5]|55|6 1115]12] 512]125]3]
65(7175(18]85(9]9,5]|10 65]7175|8]85(9]95]10 65(7175]8]85(9]95[10]10,5]| 11
+ 15112112,5(13
wymiary pod gwint
3,314,2)16,8]10,210,5
Przykiad zamawiania
Z2-019315-0000

CZW-19 HSSE INOX TiN @1+@10



CZP-6 DIN-335-C @6,3 + @25 INDEX Z2-065015-0000

DIN-335-C HSSE Co8 TiCN

ZAWARTOSC
6,3|10,4]16,5|20,5|25
WYMIARY 125 x 75 mm
WDG M3+M12 INDEX W9-900002-0000

ZAWARTOSC

M3 | M4 | M5 | M8 | M8 | M10 | M12

WYMIARY 290 x 340 x 40 mm

CIEZAR 1,225 kg




FAnAao 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
Przyklad zamawiania

R-ER32-18BOX

ZESTAW TULEJEK R-ER32



CZD-8 MSRh M3+M12 Index: Z3-200120-0312
Wymiar sprawdzianu wedfug normy ISO 1502

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 1SO 1502 g

MSBg 6H

- - cm——

M3 | M4 | M5 | M6 | M8 | M10 | M12

WYMIARY 290 x 175 x 35 mm

CIEZAR 0,600 kg
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| STRONY KATALOGOWE 213-220
Srodki utatwiajace gwintowanie 213
Pokretki, przediuzacze, oprawki 214
Przediuzacze maszynowe do gwintownikéw 215-217
Pneumatyczne maszyny do gwintowania 218-219

Ostrzarki PMW do wiertet

220




_ Srodki utatwiajace gwintowanie

TEREBOR

Preparat do gwintowania

Zastosowanie: do gwintowania stali trudnoobrabialnych, a w szczegdlnosci:
- stale nierdzewne,

- stale kwasoodporne,

- stale o podwyzszonej wytrzymalosci na rozciaganie

POJEMNOSC INDEX

250 ml T0-100110-0250
500 ml T0-100110-0500
51 T0-100110-5000

VARIOCUT B 40

Bezchlorowy olej do obrébki skrawaniem

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, przediuzacze, oprawki

Pokretki do gwintownikow

M1+ M4

| M3 + M11
205 . M3+M12
305 ~M4,5+M16
395 M11 + M27

Pokretki typu "t do gwintownikow

20+40

Pokretki z grzechotka do gwintownikow

Przedtuzacze do gwintownikow

INDEX

PBNa-63
PBNa - 7,1
PBNa

Oprawki do narzynek




_ Przediuzacze maszynowe do gwintownikéw

d2 D5 K1 D4 D3 K2
d1 s —-—ff , Rl et [t e et et R
-_._'-AEAXM ----- f -1Esx oty 1 '
u I L2

L3

Krotkie

S ——_. ——

| =
I ; | - ‘

PBNm 2,8/2,1-6/49-130 M2 -M26 M4 28 6 8.1 22 130
PBNm 3,5/2,7-6/4,9-130 M3 M4.5 - M5 35 6 75 23 130
PBNm 4,5/3,4-6/4,9-130 4 | M6 .45 8 84 23 130
PBNm 6/4,9-7/5,5-130 M45-ME6 M8 8 T 121 26 130
_PBNm7/55-7/55-130 M7 M9-M10 7 7 12,1 26 130
PBNm 8/6,2-8/6,2-130 . M8 M 8 8 13 30 130
PBNm 9/7-9/7-130 [ M8 M12 9 9 15 31 130
PBNm 10/8-10/8-130 . Mi0 - 10 10 15 33 130
PBNm 11/9-11/9-130 ! L M4 " 11 18 36 130
| PBNm 12/9-12/9-200 | . M6 12 12 18 36 130
_ PBNm 14/11-14/11-200 . M8 14 14 22 42 200
PBNm 16/12-16/12-200 | M20 16 16 22 42 200
PBNm 18/14,5-18/14,5-200 - M22/M24 18 18 26 43 200
PBNm 20/16-20/16-200 Mm27 20 20 28 48 200
Dtugie

PBNm 2,8/2,1-6/4,9-230 2 6 6,1 = | 2
PBNm 3,5/2,7-6/4,9-230 35 3 7.5 23 230
PBNm 4,5/3,4-6/4,9-230 45 6 8,4 23 230
PBNm 6/4,9-7/5,5-230 6 i 121 20 | 230
PBNm 7/5,5-7/5,5-230 7 7 121 26 230
PBNm 8/6,2-8/6,2-230 8 8 13 30 230
PBNm 9/7-9/7-230 9 9 15 31 230
PBNm 10/8-10/8-230 10 10 15 33 | 230
PBNm 11/9-11/9-230 11 11 18 36 230
PBNm 12/8-12/9-230 12 12 18 3% 230
PBNm 14/11-14/11-330 14 14 22 42 330
PBNm 16/12-16/12-330 16 16 22 42 330
PBNm 18/14,5-18/14 5-330 18 18 26 43 330
PBNm 20/16-20/16-330 20 20 28 48 330




Przediuzacze maszynowe do gwintownikéw

IK
dz DS K1 D4 D3 K2
. L N
d*1_ LAY {
L1 1. L2

L3

Krotkie

PBNm 3,6/2,7-6/4,9-130
PBNm 4,5/3,4-6/4,9-130
PBNm 6/4,9-7/5,5-130

__PBNm 7/5,5-7/5.5-130,
PBNm 8/6,2-8/6,2-130
PBNm 9/7-9/7-130
PBNm 10/8-10/8-130
PBNm 11/9-11/3-130

. PBNm 12/8-12/9-200
PBNm 14/11-14/11-200
PBNm 16/12-16/12-200
PBNm 18/14,5-18/14,5-200
PBNm 20/16-20/16-200

Dlugie

PBNm 2,8/2,1-6/4,9-230
PBNm 3,5/2,7-6/4,9-230
PBNmM 4,5/3,4-6/4,9-230
PBNm 6/4.9-7/5,5-230
PBNm 7/5,5-7/5,5-230
PBNm 8/6,2-8/6,2-230
PBNm 9/7-9/7-230
PBNm 10/8-10/8-230
PBNm 11/9-11/3-230
PBNm 12/8-12/3-230
PBNm 14/11-14/11-330
PBNm 16/12-16/12-330
PBNm 18/14,5-18/14,5-330
PBNm 20/16-20/16-330

PBNm 2,8/2,1-6/4,9-130  M2-M26

M4,5-M6
[ 7

| M2-M26 M4
M3

28 6 6,1 22 |
M4,5-M5 35 6 7.5 23 | 130
‘M&  MS 45 6 84 23 | 130
M4,5 - M6 M8 6 7 121 26 230
M7 M3-M10 7 7 121 26 230
Ma M11 8 8 13 30 230
M3 M12 9 9 15 31| 230
M10 - 0 10 15 33 | 230
M14 11 1 18 36 230
M16 12 12 18 3% 230
M8 14 14 22 42 330
] 16 16 22 42 330
C M22M24 @ 18 18 26 43 | 330
M27 20 20 28 48 330

M3
M4

M

M8
M3




Przediuzacze maszynowe do gwintownikéw

IK-H6
d2 D5 K1 D4 D3 K2
f_l-\e:Fﬁ"?"ﬂ- —— -E i 1_ !_
d1 ‘\ AR ER) '
= I
L1 L2

L3

Krotkie

PBNm 2,8/2,1-6/4,9-130 M2 - M2,6 M4

6
PBNm 3,5/2,7-6/4,9-130 M3 . M45-M5 6
PBNm 4,5/3,4-6/4,9-130 Ma M6 45 B
PBNm 6/4,9-7/5,5-130 M4.5 - M6 M8 6 8
PBNm 7/5,5-7/5,5-130 M7 M9 - M10 7 B
PBNm 8/6,2-8/6.2-130 M8 M11 8 8
PBNm 9/7-9/7-130 M9 M2 9 9
PBNm 10/8-10/8-130 | M10 2 10 10
PBNm 11/9-11/9-130 M14 11 12
PBNm 12/9-12/9-200 M16 12 12
PBNm 14/11-14/11-200 M18 14 14
PBNm 16/12-16/12-200 M20 16 16
PBNm 18/14,5-18/14,5-200 | M22M24 18 18
PBNm 20/16-20/16-200 M27 20 20
Dlugie
PBNm 6/4,9-7/5,5-230 8 | 8
PBNm 7/5,5-7/5,5-230 7 8
PBNm 8/6,2-8/6,2-230 8 8
PBNm 9/7-9/7-230 9 10
PBNm 10/8-10/8-230 10 10
PBNm 11/9-11/9-230 1 12
PBNm 12/9-12/9-230 12 12
PBNm 14/11-14/11-330 14 14
PBNm 16/12-16/12-330 _M20 16 16
PBNm 18/14,5-18/14,5-330 - M22M24 18 18
PBNm 20/16-20/16-330 M27 20 20
0
Gwint metryczny 1ISO DIN-13 Gg

Gwint calowy Whitwortha BS-84:1956 _-55-

0.4+ 7mm

55° 62+ 4 19P (TPI)

. 62+4 1%P (TPI)
il 0.25+7 mm

EL/0858828ESR

SER/RERBLEER

INDEX

Wzorce zarysu gwintu

INDEX




Pneumatyczne maszyny do gwintowania

P0-130000-10208 P0-130000-10312 P0-130000-10316 P0-130000-10322 | P0-130000-10327

M3-M27

M3-M22

700 400 300 120/300 70/220
Rmax=1900mm Rmin=200mm

23 23 27 39 39

12 32 12 100 160

840 840 840 935 935

FZ319/... FZS19/... FZ5311 FZ3311:. EZS31..;
M2,3,4,56,8 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 PRt PR
+FR31/19 FZS31/..M14,18,22 FZS31/..M6,14,18,22,27

- wrzeciono z napgedem pneumatycznym
- podwojne sztywne ramig

- kolumna mocujgca

- system przygotowania powietrza

- promieniowy wysiegnik

- sze$¢ zabierakow do gwintownikow

Petna oferta zabierakéw 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° . 1,5kg P0-133000-02790

Podstawa magnetyczna do maszyn

_ Sita mocujgca | INDEX

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

INDEX j : INDEX

FZA19/JT2

19 JT2 GEFLSEIRIEAN OW-JT2/D8
FZA19/JT6 19 JT6 30 RS A NINNI OW-JT6/D13

FZA31/JT6 31 JT6 48 R-FZA31/JT6

JT12 R-OW-JT2/D8

JT6 R-OW-JT6/D13

Pneumatyczne gwinciarki reczne

MPP-12-1

Z oprawka na zabieraki FZS C_

n] Stozek Wydatek powietrza Srednica przewodu zasil.  Masa INDEX

MPP-12-1  M2-M12 250 B12 400 l/min 9,5 mm 2kg Rekojesc P0-136000-00121

MPP-12-3 M2-M12 250  B12 400 l/min 9,5 mm 15kg eErsr b eaa PO-136000-00123

Z glowica elastyczng




FAnAa® Ostrzarki PMW do wiertet

PMW-1300 ©@2mm-+J13mm INDEX PMW-DM213B200

Wymiary: 305x172x180 (mm) Zakres srednic wiertel: @2+-@13

Zakres katow wierzchotkowych: 85°-140°
Zasilanie: 220+230 V 50Hz

Moc silnika: 90 W

Predkosc obrotu tarczy szlifierskiej: 6000 obr/min
Waga: 10 kg

Sciernica: B200

Tulejki: ER-20

Akcesoria w zestawie:
Tulejki ER20 @2,5+@13 - 12 szt., Sciernica CBN#200 - 1 szt.,
Klucz imbusowy 4mm i 6mm po 1 szt.

PMW-2000 @3mm-+J20mm INDEX PMW-DM320CBN200

Wymiary: 480x260x240 (mm) Zakres Srednic wiertetl: @3+20

Zakres katow wierzchotkowych: 85°-140°
Zasilanie: 220+-230 V 50Hz

Moc silnika: 450 W

Predkos¢ obrotu tarczy szlifierskiej: 4300 obr/min
Waga: 21 kg

Sciernica: CBN200

Tulejki: ER-25

Akcesoria w zestawie:
Tulejki ER25 @3+@320 - 18 szt., Sciernica CBN#200 - 1 szt.,
Klucz imbusowy 4mm i 6mm po 1 szt.

PMW-3000 @12mm-+Z26mm INDEX PMW-DM1226B150

Wymiary: 470x260x235 (mm) Zakres srednic wiertel: 312+(226, opcjonalnie @8+@30
Zakres katow wierzchotkowych: 85°-140°

Zasilanie: 220+230 V 50Hz

Moc silnika: 450 W

Predkos¢ obrotu tarczy szlifierskiej: 4300 obr/min
Waga: 25 kg

Sciernica: B150

Tulejki: ER-40

Akcesoria w zestawie:
Tulejki ER40 &312+726 - 15 szt., Sciernica CBN#200 - 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

Gwint metryczny zwykty 1ISO DIN-13

Gwint metryczny drobnozwojny ISO DIN-13
(symbol uzywany tylko w katalogach dla odréznienia od gwintow 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 7/1i DIN EN 10226-1 (identyczny z BSPP)

Gwint rurowy stozkowy Whitwortha wewnetrzny
PN-ISO 7/1, DIN EN 10226-2 (identyczny z BSPT)

'g‘g\a g@a ShR g@ﬁ glga g &a g@az

Gwint amerykanski rurowy stozkowy
ze szczelnosciag nie uzyskiwang na gwincie ANSI B-1.20.1

[=2}
[=}
°

=

{085

Gwint amerykanski rurowy stozkowy ze szczelnoscig uzyskiwang na gwincie
ANSI B 1.20.4

A
3

Gwint calowy zwykty Whitwortha BS-84:1956
(dawniej W)

35

o
o

Gwint calowy drobnozwojny Whitwortha BS-84:2007

Gwint do wktadek gwintowych V-Coil

Gwint do wktadek gwintowych V-Coil

Gwint do rurek instalacyjnych stalowych DIN-40430
(pancerny P)

s 05 05

an

Gwint trapezowy symetryczny DIN-103

o
L

Gwint rurowy stozkowy Whiwortha zewnetrzny 1SO-7/1 (identyczny z BSPT)

B

o
e 3

Gwint kotpakéw butli gazowych
PN-60/M-69225 i DIN 477

I

g
!

Gwint okragty
PN-84/M-02035 i DIN 405




Informacje techniczne

Gwint rowerowy
PN-65/S-46001

Gwint rowerowy
DIN 79012

Gwint rowerowy
BS 811

Gwint wentylowy
PN-68/S-83200

Gwint wentylowy
DIN 7756

Gwint elektrotechniczny Edisona
PN-82/E-02500

Gwint amerykanski zunifikowany ANSI B-1.1
(o uprzywilejowanych skokach: 4, 6, 8, 12, 16, 20, 28, 32 zwoje na cal)

Gwint amerykanski zunifikowany specjalny ANSI B-1.1

Gwint Withwortha specjalny BS 84

Gwint trapezowy niesymetryczny

Gwint walcowy do zaworéw butli gazowych
PN-60/M-69224 i DIN 477

Gwint stozkowy do zaworow butli gazowych
PN-82/M-69223 i DIN 477

Gwint amerykanski rurowy walcowy ANSI B 1.20.1




Informacje techniczne

2. MATERIALY UZYWANE DO PRODUKCJI NARZEDZI

Stal szybkotngca Standardowy materiat na narzedzia skrawajgce ogodlnego

stosowania

Materiat o podwyzszonej odpornosci termicznej, zawartosé
Stal szybkotnaca kobaltu pozwala na podwyzszenie temperatury hartowania
oraz zwieksza stabilnosc¢ ostrzy

Materiat narzedziowy o jednolitej strukturze, uzyskiwany
w technologii metalurgii proszkéw, o wysokiej twardosci oraz
odpornoéci na wysokie temperatury, narzedzia wykonane
z tego materiatu charakteryzuje wysoka stabilnosc ostrzy

Stal szybkotngca

HSSE-PM proszkowa

Materiat narzedziowy o jednolitej strukturze, uzyskiwany w
technologii metalurgii proszkow z weglikdow wolframu,
Weglik spiekany charakteryzujg sie wysoka odpornoscig na Scieranie oraz
drobnoziarnisty twardoscig, w poréwnaniu do stali szybkotnacych jest bardziej
kruchy, zwykle stosowany wraz z powtokami PVD

3. POWLOKI PVD STOSOWANE NA NARZEDZIA
POWLOKA HL

Strukt Wielowarstwowa
B nano-kompozytowa
Twardosé 3000 HV,,

Max. temp. pracy 800°C

Wspétczynnik tarcia 0,15

Ciemnoszary

Kolor powtoki

Wysokie wtasciwosci uzytkowe powloki HL osiggnieto dzieki zastosowaniu zaawansowanej struktury nano-
kompozytowej. Warstwa TiAIN dzieki wysokiej twardosci oraz odpornosci temperaturowej stanowi stabilna,
odporng na Scieranie baze powtoki. Warstwa wierzchnia WC/C sktadajgca sie z nanokrystalitdw weglika
wolframu otoczonych weglowg osnowa charakteryzuje sie doskonatymi witasciwosciami tribologicznymi.
Twardewydzielenia WC zapewniajg odpornosc¢ nascieranie przy znakomitych wiasciwosciach slizgowych wegla.
Potgczenie zalet obydwu warstw sprawia ze powloka HL doskonale sprawdzasie w obrébce szerokiego
spektrum materiatow, poprawia odprowadzanie widréw, zmniejsza sity skrawania oraz chroni krawedzie
skrawajace przed wptywem wysokich temperatur. Narzedzia powlekane powtoka HL mogg pracowaé w
warunkach minimalnej ilosci chtodziwa (MQL).

Powtoka przeznaczona do obrobki materiatéw z grup P, M, K|N, S.




_ Informacje techniczne

POWLOKI PVD STOSOWANE NA NARZEDZIA

POWLOKA TN2
Powtoka TIiAIN + TiN

Dwuwarstwowa

Struktura nanostrukturalna

Twardosé 3500 HV,,s

Max. temp. pracy 800°C

Wspotczynnik tarcia 0,3

Ztoty

Kolor powtoki

Dwuwarstwowa powtoka TN2 wytwarzana metodg bezkroplowa podlegajgca procesom uszlachetniania
powierzchni charakteryzuje sie bardzo dobrg odpornoscig na scieranie, duzg odpornoscig termiczng oraz niskim
wspotczynnik tarcia. Dzieki zmniejszeniu tarcia zywotnosc narzedzi znaczgco sie wydtuza, a jakosc obrabianej
powierzchni wzrasta. £gczac wyjatkowo twardg warstwe TiAIN z podatng warstwa TiN, uzyskano inteligentng
samonastawng strukture powierzchni dopasowujgca sie do powstajgcych podczas obrébki naprezen zwiekszajgc
odpornos¢ napekanie. TN2 przeznaczona jest w szczegoélnosci na narzedzia do obrobki materiatow z grupy P
(dla Rm <1000 MPa),oraz materiatow z grupy M, K, N.

POWLOKA TC

Powtoka TiN + TiCN

Struktura Wielowarstwowa

3700 HVD‘N
Max. temp. pracy 400°C
Wspétczynnik tarcia 0,2

Antracytowy

Kolor powtoki

TC to wielowarstwowa powloka o uniwersalnym zastosowaniu. Charakteryzuje sie bardzo wysokg twardoscia,
dobrg wytrzymatoscig i niskim wspoéiczynnikiem tarcia. Bazowa warstwa TiN zapewnia wysoka przyczepnos¢ do
narzedzia oraz znaczng odpornos¢ na dynamiczne obcigzenia. Wierzchnia warstwa TiCN/TiC dzieki wysokiej
twardosci oraz niskiemu wspotczynnikowi tarciazapewnia bardzo dobrg odpornosé na scieranie. Potgczenie tych
wtasciwosci pozwala na zabezpieczenie krawedzi przed narostem materiatu obrabianego oraz wykruszaniem. Ze
wzgledu na stosunkowo niskg odpornos¢ temperaturowa nalezy stosowac odpowiednie chtodzenie narzedzia.
Przeznaczona gtéwnie na narzedzia do obrébki materiatéw z grupy P (w szczegodlnosci o podwyzszonej
wytrzymatosci Rm >1000 MPa) K, N, H.
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POWLOKI PVD STOSOWANE NA NARZEDZIA

POWLOKA AT

Struktura Gradientowa
Twardosé 3700 HV,s
Max. temp. pracy 900°C

Wspélczynnik tarcia 0,3

Fioletowo-szary

Powloka 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 zapobiegajgca degradacji powtoki nawet w
najciezszychwarunkach. Sktad chemicznyoraznanogradientowa strukturazapewniawysoka twardos¢ powtoki. W
efekcie uzyskuje wysokg odpornosé na Scieranie co przektada sie na zwigkszong zywotnos¢ narzedzia.
Powlekane nig mogg by¢ narzedzia narazone na duze zmiany temperatury, odpowiednia zaréwno do pracy z
chtodziwem jak i na sucho. Powloka przeznaczona jest do obrébki materiatow z grupy P, M, K, N, S.

Kolor powfoki

POWLOKATIB,

Powtoka TiB,

Struktura Monowarstwowa
Twardosé 4000 HV,,

Max. temp. pracy 900°C

Srebrny

Kolor powdoki

Materiat powtoki TB (dwuborek tytanu) jest ceramikg wyrdzniajgca sie twardoscig oraz odpornoscig na Scieranie.
Dzieki starannie dobranemu skfadowi (brak powinowactwa z aluminium), gwarantuje wysokg stabilnosc
chemiczng oraz zapobiega wystepowaniu narostu obrabianego materiatu na krawedziach skrawajgcych.
Bezkroplowa metoda wytwarzania powtoki pozwala na uzyskanie wysokiej gtadkosci co pozwala na uzyskanie
bardzo dobrej jakoéci powierzchni obrabianych detali. Powtoka przeznaczona do obrébki materiatow z grupy N,
gtownie stopy aluminium (Si<12%) oraz tytanu niestopowego.
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4. GWINTOWNIKI

4.1. Elementy konstrukcyjne gwintownika (na przyktadzie DIN-371)

a a 8
B | c I S} S S} A
5 f—v--‘v‘v‘.‘.‘.‘. A — - ] 7 q><) B B
<)

—

L1 - dtugos¢ catkowita S1 - zatoczenie nakroju

L2 - dlugos¢ czesci roboczej S2 - zatoczenie gwintu

L3 - dlugosc uzytkowa P - podziatka gwintu (skok)

L4 - dtugosc zabieraka kwadratowego @ - kgt zarysu gwintu

L5 - dlugosé czesci skrawajacej (nakroju) Y - kat natarcia

a - wielkoé¢ zabieraka kwadratowego ¥l - kat pochylenia sko$nej powierzchni natarcia

@D1- $rednica znamionowa gwintu ¥2 - kat pochylenia linii Srubowej
@D2- srednica chwytu K - kat przystawienia (nakroju)

@D3- Srednica szyjki

@D4- $rednica czotowa

@D5- srednica rdzenia
m - grubos¢ ostrza

- rowek widrowy prosty

- rowek wiérowy srubowy

- skosna powierzchnia natarcia
- ilos¢ ostrzy

N —+ X =
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4.2. Normy wymiarowe

Normy wymiarowe przyporzadkowujg wymiarom nominalnym gwintow odpowiednie szeregi wymiarow
zewnetrznych gwintownikéw (diugos¢ catkowitg, dlugos¢ czesci roboczej, srednice chwytu i wymiar
zabieraka kwadratowego).

Gwintowniki maszynowe z chwytem wzmocnionym do gwintéw metrycznych zwyktych
DIN-371 i drobnozwojnych M1 + M10 oraz do gwintow UNC, UNF, BSW, BSF
w zakresie srednic nominalnych 1/8" + 3/8”

Gwintowniki maszynowe z chwytem przelotowym do gwintow metrycznych zwyktych

DIN-376 M oraz do gwintow UNC i BSW

Gwintowniki maszynowe z chwytem przelotowym do gwintéw metrycznych

DiN-374 drobnozwojnych MF oraz do gwintéw UNF | BSF

DIN-5156 Gwintowniki maszynowe z chwytem przelotowym do gwintéw G, Rp i Rc

1SO-2284 Gwintowniki reczne i maszynowe do gwintow rurowych G, Rp i Rc

Gwintowniki reczne do gwintu metrycznego zwyktego. Norma ta znajduje rowniez
zastosowanie do gwintéw UNC i BSW

DIN-352

DIN-2181 Gwintowniki reczne do gwintu metrycznego drobnozwojnego. Norma ta znajduje
réwniez zastosowanie do gwintow UNF i BSF

DIN-5157 Gwintowniki reczne do gwintu rurowego G i Rp
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4.2. Grupy narzedzi wedlug zastosowania

Grupa gwintownikow przeznaczona do wysokowydajnego gwintowania
szerokiego spektrum materiatow takich jak stale, stale nierdzewne,
zeliwa, metale niezelazne oraz stopy zaroodporne i stopy tytanu.

MAerR TAP 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
(P m|[k][N][s] nieco nizszych parametrach obroébki.

Rozwojowa odmiana gwintownika 800, przeznaczona réwniez do obrébki stali
nierdzewnej. Wykorzystane innowacyjne technologie produkcji gwarantujg

Bm x- nawet dwukrotnie wyzszg od dotychczasowej trwatos¢ oraz wydajnosc obrébki.

Wszystkie te cechy czynig gwintownik 800X najlepszym wyborem dla krétkich
i srednich serii produkcyjnych, oferujac w dalszym ciggu korzystna relacje ceny

[P] m|[K][N] do jakosci.

800 do stali konstrukcyjnych weglowych, automatowych
i niskostopowych, o wytrzymatosci < Rm < 800 Mpa
[p][K][N]

FAN -m do stali narzedziowych i trudnoobrabialnych o wytrzymatosci
800 MPa = Rm < 1200 MPa oraz ulepszanych cieplnie do 38 HRC
[P]

”m do stali trudnoobrabialnych i Zaroodpornych o wytrzymatosci
1200 MPa < Rm < 1400 MPa oraz ulepszanych cieplnie do 44 HRC
[P]

’ NOX do stali wysokostopowych, nierdzewnych i kwasoodpornych
o wytrzymatosci Rm < 1000 MPa
[P m]
GG do obrébki zeliwa szarego i sferoidalnego

3

GAL do odlewniczych stopow aluminium o zawartosci Si max 10%

[N

do materiatow w stanie zahartowanym. Liczba obok symbolu oznacza

HRC maksymalng twardos¢ materiatu obrabianego w skali HRC
H
5 NC do gwintowania synchronicznego na obrabiarkach CNC z funkcja ,rigid tapping”
= szerokiej gamy materiatow z duzymi predkosciami skrawania
P| MK [N][s]
Ms do mosiadzu i brazu krétkowidérowego

[N]
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4.3. Typ nakroi gwintownikow maszynowych

Diugosc¢ nakroju wyrazona Kat nakroju

w ilosci zwojow gwintu

. 6:8P

A L 6+8P 5°
o _ 355P

B {: 35+55P 8°

/ 2+3P

k/ 3555 P
y 1,5+2 P
k/ 1P

- U ¢

4.4. Rodzaje rowkéw wiérowych gwintownikow maszynowych

Rowki proste

CwmamRI———

W potgczeniu z nakrojem A lub D stosowane do otworéw przelotowych natomiast z nakrojem E lub F do
nieprzelotowych. Gwintownik z nakrojem C moze byc¢ stosowany do obydwu rodzajow otworow.

Zalecany do materiatow dajgcych krotki wior. Rowki odprowadzajg tylko czes¢ wioréw, ktore nieznacznie
przesuwajg sie wzdtuz osi. Nie nalezy stosowac go do gtebokich otworéw nieprzelotowych i materiatow
diugowidrowych. Dtugos¢ wykonywanych gwintéw do ok 1,5xD
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Rowki proste ze skosng powierzchnig natarcia

Przeznaczone do otwordw przelotowych z gwintem na petnej dtugosci otworu.

Wraz z nakrojem B zalecany do materiatow dajgcych diugi wior. Skosna powierzchnia natarcia przemieszcza
ciasno zgnieciony wiér w kierunku posuwu i zapobiega zapychaniu sie rowkow. Chtodziwo swobodnie dociera
do strefy roboczej. Dlugo$¢ wykonywanych gwintow do ok. 2xD.

Rowki srubowe

Wraz z nakrojem C i E stosowane do otwordw nieprzelotowych.

Zalecany do materiatéw dajgcych dtugi wior. Rowki sSrubowe zapewniajg dobre odprowadzanie widrow
z otworu w kierunku chwytu. W zaleznosci od $rednicy mozliwe jest wykonywanie gwintow do 3xD.

Gwintownika z rowkami skretnym nie nalezy stosowa¢ do otworéw przelotowych.

4.6. Rodzaje nakietkéw gwintownikow wysokowydajnych w zaleznosci od srednicy gwintu,
nakroju oraz normy wykonania

vy

Nakietek petny O = ]—)
Nakielek odsadzony (@) 41— [ % (5)Faza
(ber\zlanke:ﬁ?ei;:ka) ® TE
Nakietek wewnetrzny @ EB ;E% (8) Nakietek wewnetrzny

Rodzaj nalgietka po stronie czesci skrawajacej

Srednica zewnetrzna |
Nakréj B | Nakréj E

_ Rodzaj nak Rodzaj nakietka
gwintu (mm) Nakroje A, C, D,

po stronie chwytu

<72 © ©) ©) ®

DIN-371 7,2<8,2 @ @ ® ®
8,2<10,2 ©) @) ® )

~ DINGTA <72 © ©) ® ®
S >7.2 @ @ ® ®
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Diugosci nakietkow peilnych dla wybranych rodzajéw gwintu
(dtugosc¢ nakietkow 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 17 M 3,5 x 0,35 16
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
M2,6 138
M3 1,3
M3,5 15
M4 1.7
M4,5 1,9
M5 2.1
M6 25
M7 3,0

UNC | UNF
No 4-40 2,0 No 4-48 21
No 5-40 1,3 No 5-44 1,4
No 6-32 1,4 No 6-40 1,5
No 8-32 1,8 No 8-36 18
No 10-24 2,0 No 10-32 2.1
No 12-24 23 No 12-28 23
1/4-20 2,6 1/4 - 28 28
5/16-18 3,3 5/16 - 24 35

BSW } 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 3,25

4.7. Zastosowanie narzedzi z wewnetrznymi kanatami doprowadzajgcymi chitodziwo
IK/IIKR

IK — centralny kanat doprowadzajgcy chtodziwo, zalecany do otwordw nieprzelotowych, utatwia odprowadzanie
wiorow w kierunku chwytu, poprawia warunki smarowania i chtodzenia, wptywa korzystnie na trwatos¢ narzedzia.

IKR — centralny kanat doprowadzajacy chtodziwo rozdzielajgcy sie na kilka kanatow promieniowych,
doprowadzajgcych chtodziwo do kazdego rowka widrowego oddzielnie, rozwigzanie zalecane do gwintowania
otwordw przelotowych, utatwia odprowadzanie wiorow w kierunku posuwu, poprawia warunki smarowania
i chtodzenia, wptywa korzystnie na trwatos¢ narzedzia.




4.8. Klasy gwintownikow

Informacje techniczne

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 -
ynormal”. Wykonanie w innych klasach jest mozliwe na zamowienie.

Klasy gwintownikéw (tzn. pola tolerancji czesci roboczej) do gwintu metrycznego sa 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

fum] | |
d Gwintownik | Wygniatak
8G 8G
7] | 7
8H gH
7G | 7G
] 2|
A | )
6G 6G
7 / | 7]
6H / 6H '
25 | 257 A |7ex
5H 4G 5H 4G
L | [7ex % 6GX
A 6GX | | #f 6HX .
o BHX 6G 2 I R VT . g %
4HX 6H g | i ]
I | 4H Iy AV A LA
D, T [ / | /
“ 1 N Narzynka
I 4n N
Legenda
—
= 6g pole tolerancji $rednicy podziatowej
4 gwintu wewnetrznego
6e i g : ; ;
N pol_e tolerancji srednicy podziatowe;j
6g 8 L.l gwintu zewnetrznego
e 6g
% pole tolerancji gwintownika/wygniataka
g pole tolerancji narzynki
8e
Wg normy —_—
DIN 802 Pole tolerancji gwintu wewnetrznego
4H 4H 5H # 8 -
6H \ 4G 5G 6H - -
6G - - 6G 7H 8H
7G* - = 7 7G 8G

*DIN 802 przewiduje mozliwosé skorygowania tolerancji gwintownika w stosunku do wymagan normy w przypadku gdy
wymagajg tego szczegdlne warunki obrébki 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 $rubowego

material ostrza

wewnetrzne chtodzenie

symbol powtoki

Cechowanie

Klasa gwintu
_Kierunek gwintu

Wymiar gwintu oraz skok

Producent

Przeznaczenie
_ Rok produkeji

Numer zlecenia

| INOX M10x1,25-LH-6H

Nakroj

Kierunek spirali rowka

Kat spirali rowka

Materiat ostrza

Chtodzenie wewnetrzne
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4.10. Zalecenia dotyczace procesu obrébki gwintownikami maszynowymi

Gwintowanie zwykle jest jedng z ostatnich operacji obrobki wiorowej detalu. Btad podczas nacinania gwintu
moze skutkowaé¢ dodatkowymi kosztami nie tylko zwigzanymi z uszkodzonym gwintownikiem, ale czesto
obrabianym materiatem, a takze catg poprzedzajgca gwintowanie obrobkg. W celu uniknigcia takiego problemu
zachecamy do zapoznania sig i stosowania ponizszych zalecen dotyczacych procesu gwintowania.

4.11. Przebieg procesu gwintowania

Operacja Zalecenia

1 0 Wigrcenie - Srednica wiertta (rozdziat 6, str 141) powinna byé zgodna
90° z zalecang wartoscig podang na stronie katalogowej
wykorzystywanego .
- 2d1 - W przypadku materiatéw o Rm > 1200 MPa $rednica otworu
powinna by¢ mozliwie bliska gornej odchytce jego tolerancji.

i

o

- W przypadku otworu nieprzelotowego w celu uzyskania pozgdanej
I diugosci uzytecznej gwintu, gtebokos¢ wierconego otworu powinna

, ™ uwzglednia¢ diugosc¢ wierzchotka wiertta, dlugos¢ nakietka
@ d1 - zalecana érednica pod gwint gwintownika (tabela na str 231) oraz nakroju.

I1 - gtebokos$¢ gwintu

12 - gteboko$¢ otworu pod gwint

I3 - dtugosc¢ wierzchotka

20 Fazowanie krawedzi otworu

90° - W celu utatwienia wprowadzenia gwintownika w otwor oraz
zmniejszenia oporéw w poczatkowej fazie jego pracy nalezy
m zatamac krawedzie wywierconego otworu fazownikiem o kgcie
o wierzchotkowym 90° (rozdziat 6, str 152).
b

Sprawdzenie poprawnosci
30 otworu pod gwint - Podczas nacinania gwintu gwintownikiem, srednica rdzeniowa wynika ze
Srednicy wywierconego otworu. Poprawno$¢
| wykonanych otworéw nalezy sprawdzi¢ sprawdzianem gtadkim do otwordw
I pod gwinty (rozdziat 7, str 162) zgodnie z zaleceniami zawartymi
I w sekcji technicznej dotyczgcej sprawdziandw.
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Operacja Zalecenia

40 Gwintowanie - Podczas gwintowania otworéw przelotowych gwintownikiem ze sko$ng
powierzchnig natarcia, nalezy zwrdci¢ szczegdlna uwage na wybieg
gwintownika z otworu. Dla prawidtowego naciecia gwintu oraz wyprowadzenia
wiéréw wybieg gwintownika z otworu powinien wynosi¢ catg dtugo$¢ skosnej
powierzchni natarcia + okoto 3 zwoje gwintu

i

2

3xP

B (3,5-5,5)P ;

h<l,

- Podczas gwintowania otworéw nieprzelotowych nie mozna dopusci¢ do
kolizji czota gwintownika i dna otworu

- W przypadku maszyn sterowanych numerycznie z cyklem gwintowania
synchronicznego zaleca sie stosowanie oprawki do gwintowania z minimalng
kompensacjg osiowa (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
dotyczacej sprawdzianow.

50 Sprawdzenie poprawnosci
gwintu
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4.11. Rozwigzywanie problemow przy gwintowaniu.

e$¢ nieprzechodnia sprawdzianu wkreca sie
Niewtasciwy gwintownik dla wykonywanego Zastosowa¢ gwintownik przeznaczony do typu otworu

gwintowanego i redzaju materiatu zgodnie z tabelg

gwintu i obrabianego materiatu. doboru znajdujaca sie w katalogu.

; ; Zmniejszy¢ predkos¢ gwintowania.
Zbyt wysoka predkos¢ gwintowania. Zwigkszy¢ ilos¢ chtodziwa/srodka smarujgcego.
Zimne naklejanie sig materiatu na flankach WymieniG NArEHze naTCNE;
gwintownika. Zastosowac gwintownik pokryty.

Zwiekszyc¢ ilo$¢ chtodziwa/$rodka smarujgcego.
Usuna¢ w gwintowniku zatarte zwoje.

. & : Zastosowac gwintownik z inng geometrig rowkow (kat).
Zapychanie rowkow wiarowych. Mozliwa koniecznos¢ zastosowania gwintownikéw kompletowych.
Zadzior szlifierski. Usunac¢ zadzior szczotkg druciang.

. o . Zastosowac uchwyt gwintownika z kompensacjg poosiowg
Nle.wllascm_re Zamocowanio llfb . i promieniowa. Wyosiowac i zamocowac precyzyjnie element obrabiany.
umiejscowienie czesci obrabianej.

Gwintowac z kontrolowanym posuwem.

; g . § Sprawdzi¢ parametry maszyny CNC (program). Sprawdzic luz sruby pociggowej.
Niewtasciwy posuw gwintownika. Zastosowac oprawke kompensacyjna.

Problem: Otwory nagwintowane luzne (czg¢$¢é nieprzechodnia sprawdzianu wkreca sig)

Sprawdzi¢ opis na gwintowniku i ustali¢ czy jest dostosowany
Zbyt wysoka tolerancja zastosowanego gwintownika do wykonania wymaganej klasy gwintu.

w stosunku do wymaganej klasy gwintu. W razie watpliwosci skontaktowac sie z doradca.

Ostrzenie gwintownika wymaga, zeby wszystkie szlifowane
powierzchnie mialy zachowang geometrie nadang przez
producenta.

Skontaktowac sie z doradcg w celu uzyskania instrukcji.

Niewtasciwie wykonane ostrzenie gwintownika.

Problem: Nagwintowany otwor jest zbyt ciasny (strona przechodnia nie chce sie wkrecié, lub podczas wkrecania
zakleszcza sig).

Wybrany gwintownik ma geometrie nie pozwalajacg Ograniczy¢ liczbe przeostrzen gwintownika.

na wielokrotne przeostrzenie. Zastosowac nowy gwintownik.

Czes¢ powierzchni gwintownika nie zostata odnowiona  Ponownie ostrzy¢ gwintownik.

podczas ostrzenia. Zastosowac nowy gwintownik.

Niewtasciwy gwintownik dla wykonywanego gwintu Zastosowac gwintownik przeznaczony do typu otworu

i obrabianego materiatu. gwintowanego i rodzaju materiatu zgodnie z tabelg doboru
znajdujgca sie w katalogu.

Zastosowany gwintownik ma zbyt maly wymiar Sprawdzi¢ opis na gwintowniku i ustali¢ czy jest dostosowany

nominalny (tolerancje). do wykonania wymaganej klasy gwintu.

W razie watpliwosci skontaktowac sie z doradca.

Problem: Otwory nagwintowane rozszerzone u wejscia gwintu (pierwsze zwoje gwintu nadwymiarowe)

Zbyt wysoka tolerancja zastosowanego gwintownika

Sprawdzi¢ opis na gwintowniku i ustali¢ czy jest dostosowany
w stosunku do obrabianego otworu.

do wykonania wymaganej klasy gwintu.
W razie watpliwosci skontaktowac sie z doradca.

Niewtasciwie wykonane ostrzenie gwintownika. Ostrzenie gwintownika wymaga, Zzeby wszystkie szlifowane

powierzchnie miaty zachowana geometrie nadang przez
producenta.

Skontaktowac sie z doradcg w celu uzyskania instrukciji.

Problem: Krétka zywotnos¢ gwintownika

Wszystkie przyczyny wymienione w nastepnej tabeli Przeczyta¢ informacje z nastepnej tabeli.
Lchropowaty i poszarpany gwint .

Utrata twardosci gwintownika przez przegrzanie Zmieni¢ charakterystyke $ciernicy.
podczas ostrzenia. Zastosowac chtodziwo podczas ostrzenia.

Repokrycie gwintownika.
Utrata wiasciwosci pokrycia po ostrzeniu gwintownika.  Sprawdzi¢ cechy zastosowanej powtoki i jej uzyteczno$é
dla obrébki materiatu gwintowanego.

Wymienia¢ lub czesciej przeostrza¢ wiertto pod gwint.
Gwintowanie otworu utwardzonego na skutek procesu ~ Sprawdzi¢ predkos¢ i posuw wiertta w czasie wiercenia.
wiercenia. Wyzarzy¢ element przed gwintowaniem.
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Problem: Uszkodzenie ostrza gwintownika

Niewtasciwy gwintownik dla wykonywanego gwintu i obrabianego
materiatu.

Zastosowa¢ gwintownik przeznaczony do typu otworu
gwintowanego i rodzaju materialu zgodnie z tabelg doboru
znajdujaca sie w katalogu.

Rozmiar wiertta zbyt maly.

Zastosowac wiasciwe wiertto pod gwint.

Sprawdzi¢ wymiar wiertta w katalogu (uwaga wymiary s3 inne
dla gwintownikéw i dla wygniatakow).

W razie watpliwosci skontaktowac sie z doradca.

Zbyt ptytki otwor pod gwint.

Sprawdzi¢ gtebokos¢ wywierconego otworu (wiertto podczas
pracy mogto sie wsung¢ w oprawke).

Brak otworu pod gwint.

Sprawdzi¢ czy otwor istnieje w rzeczywistosci (czesty problem
w automatycznych liniach produkcyjnych lub wielowrzecionowych
centrach obrébczych).

Zapychanie rowkow widrowych.

Zastosowac¢ gwintownik z inng geometrig rowkéw (kat).
Mozliwa koniecznos¢ zastosowania gwintownikéw kompletowych.

Naklejanie sie materiatu na flankach gwintownika.

Wymieni¢ narzedzie na nowe.

Zastosowac gwintownik pokryty.

Zwigkszy¢ ilos¢ chiodziwa/srodka smarujgcego.
Usung¢ w gwintowniku zatarte zwoje.

Przecigzenie zgbow na nakroju gwintownika.

Zastosowac gwintownik z diuzszym nakrojem.
Zastosowac gwintownik z wigkszg liczbg zebdw w celu
roztozenia obcigzenia na nakroju.

Niewtasciwe zamocowanie lub umiejscowienie czesci obrabianej.

Zastosowac uchwyt gwintownika z kompensacjg poosiowa
i promieniowa.
Wyosiowaé i zamocowacé precyzyjnie element obrabiany.

Uderzanie gwintownika o dno otworu.

Zastosowac oprawke z kompensacjg dtugosci i sprzegtem
przecigzeniowym.

Gwintowanie materiatow twardych i o wysokiej wytrzymatosci
na rozcigganie.

Sprawdzi¢ poprawno$¢ doboru gwintownika.
Gwintowniki HSSE-PM i VHM moga sie okaza¢ wlasciwsze
niz HSSE.

Problem: Po gwintowaniu pozostaje chropowaty i poszarpany gwint

Niewtasciwy gwintownik dla wykonywanego gwintu i obrabianego
materiatu.

Zbyt wysoka lub zbyt niska predkosé gwintowania.

Zastosowa¢ gwintownik przeznaczony do typu otworu
gwintowanego i rodzaju materiatu zgodnie z tabelg doboru
znajdujgcy sie w katalogu.

Dostosowa¢ predko$¢ gwintowania.
Zwigkszy¢ ilos¢ chlodziwa/$rodka smarujgcego
dla zabezpieczenia skutkoéw zmiany predkosci.

Naklejanie sie¢ materiatu na flankach gwintownika.

Wymieni¢ narzedzie na nowe.

Zastosowa¢ gwintownik pokryty.

Zwigkszy¢ ilos¢ chlodziwa/$rodka smarujacego.
Usungé w gwintowniku zatarte zwoje.

Zapychanie rowkdw wiérowych.

Zadzior szlifierski.

Rozmiar wiertta zbyt maty.

Zastosowaé gwintownik z inng geometria rowkow (kat).
Mozliwa konieczno$¢ zastosowania gwintownikow kompletowych.

Usung¢ zadzior szczotkg druciang.

Zastosowadé wlasciwe wiertto pod gwint.

Sprawdzi¢ wymiar wiertta w katalogu (uwaga wymiary sg inne
dla gwintownikéw i dla wygniatakow).

W razie watpliwosci skontaktowac sie z doradca.

Niewtasciwe chtodzenie lub smarowanie podczas obrobki.

Przecigzenie narzedzia spowodowane skokiem gwintu,
twardoscig materiatu lub krétkim nakrojem.

Dobraé chiodziwo zgodnie z zaleceniami w katalogu.
Stosowac wiasciwg ilos¢ chiodziwa.

Zastosowa¢ komplet gwintownikow.
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4.12. Regeneracja - Informacja o katach natarcia

Grupa - ;
Materialowa Materiat Oznaczenie
800 10-13
P Stal FAN-1200 7-10
1400 _ 5-7
M Stal nierdzewna INOX 10-13
K ' Zeliwo GG 4-6
, | 7-9
N Materialy niezelazne GAL 10-13
4-6
Stopy zaroodporne
s i stopy tytanowe 1400 5-7
H Materialy twarde HRC50 5—-4
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5. WYGNIATAKI

5.1. Elementy konstrukcyjne wygniataka

A =
=8 © s 2
)
E I o t <) 4‘?
! | Y = Q
|5
L2 L4 _
_ L3

—'>| a60®

A-A i P
2

L1- diugosc¢ catkowita
L2 - dlugos¢ czesci roboczej /
L3 - dlugos¢ uzytkowa D5
L4 - diugos¢ zabieraka kwadratowego
L5 - diugos¢ czesci skrawajgcej (nakroju)
@ D1 - $rednica znamionowa gwintu .

. . r - rowek olejowy
@ D2 - $rednica chwytu K - kat przystawienia (nakroju)
@ D3 - srednica szyjki a - kat zarysu gwintu
@ D4 - $rednica czolowa P - podziatka 'gwmtu (skok)

) ) ) m - szeroko$c¢ ostrza
() D5 - $rednica rdzenia a - wielko$¢ zabieraka kwadratowego

5.2. Rodzaje nakrojow wygniatakow

Kat nakroju

Symbol ‘ Dilugos¢ nakroju wyrazona

rodzaju nakroju w ilosci zwojow gwintu

3P

sc/ 2
c \( W 2+3P 8,5°

7 1,52 P
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5.3. Oznaczenie i cechowanie wygniatakow

Oznaczenie

WGN M10x1,25 -LH -6HX DIN-371E SR HSSE-PM IK TIiCN

przeznaczenie

Srednica i skok gwintu

kierunek gwintu

klasa gwintu

symbol normy

nakrdj

rowki smarne

materiat ostrza

wewnetrzne chtodzenie

symbol powtoki

Cechowanie

klasa gwintu

_ kierunek gwintu
$rednica i skok gwintu producent

przeznaczenie
- ] rok produkcji

numer zlecenia

- WGN M10x1,25-6HX-L_Cl-T— _FANART23456 |

SSE-PM IKR @9,45 | — )

nakréj

materiat ostrza

chiodzenie wewnetrzne

$rednica otworu pod gwint
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5.4. Réznica miedzy gwintem nacinanym, a wygniatanym

Proces wygniatania jest to obrobka bezwiorowa, gdzie materiat jest odciskany od przedmiotu obrabianego, gwint
formowany jest przez odksztalcenie plastyczne, bez koniecznosci odprowadzania wiéréw. Materiat formowany
jestnazimno, bez przerywania przebiegu wiokien.

Gwint nacinany Gwint wygniatany

- obrébka bezwiérowa 2 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 - nosnosc¢ gwintu stanowi ok 80% nosnosci gwintu
nacinanego, ale uzyskujemy znacznie wiekszg
- wysoka wytrzymatos¢ gwintu, szczegolnie na wytrzymatosé

powierzchniach bocznych gwintu
= ograniczony obszar zastosowania do materiatow

- lepsza powierzchnia gwintu plastycznych

- brak btedow podziatu podziatki i zarysu gwintu > wyzsza tolerancja wykonywania gwintu

- mozliwos¢ gwintowani ze znacznie wyzszymi > metoda niezalecana w przemysle spozywczym i
parametrami obrébki, poniewaz formowalnosé farmaceutycznym

wiekszosci materiatow wzrasta wraz z predkoscig
formowania, nie ma to negatywnego wptywu
trwatos¢ narzedzia

= duza sztywnosc¢ narzedzia zmniejsza ryzyko jego
uszkodzenia
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5.5. Rozwigzywanie problemoéw przy wygniataniu

Problem Rozwigzanie
Niepelny zarys gwintu

Zmniejszy¢ $rednice wiertta pod gwint lub
zastosowac $rednice wiertta zgodng z tabelg
doboru dla wygniatakéw str. 270.

Zwiekszy¢ srednice wiertta pod gwint lub
zastosowac Srednice wiertta zgodng z tabelg
doboru dla wygniatakéw str. 270.

Niska jakos¢ powierzchni gwintu, wyrwania na powierzchni gwintu

Poprawa smarowania: zastosowanie
wygniataka z rowkami olejowymi
Zwiekszenie ilosci chtodziwa/srodka
smarujacego

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¢ zgodnos$¢ obrabianego materiatu z
zaleceniami co do plastycznosci i twardosci
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6. NARZYNKI

6.1. Elementy konstrukcyjne narzynki

e D WG

! \? 5/ N
| L 4
(2 [

I h1

@d1
Pd2

@ d1 - $rednica nominalna gwintu

d2 - Srednica zewnetrzna szczegot A
b1 - Sboki etz S S I
K - kat nakroju
xt

y1- kat natarcia
y2 - kat pochylenia skosnej powierzchni natarcia
w - otwory widrowe

n - nakroj

s - skosna powierzchnia natarcia

z - otwory zaciskowe

6.2. Normy wymiarowe

Normy wymiarowe przyporzadkowujg wymiarom nominalnym gwintow odpowiednie szeregi wymiarow
zewnetrznych narzynki (Srednice, grubosci) oraz okreslajg wymiary zwigzane z mocowaniem narzynki w oprawce
(potozenie, wielkos¢ otwordw zaciskowych i kanatkdw).

Przeznaczenie

EN 22 568 Narzynki okragte do gwintow metrycznych zwyktych
(dawniej DIN 223) § 4-pn0zwojnych, UNC, UNF, BSW, BSF oraz innych gwintéw

PN-92/M-58070 2RO, ch, ‘
ISO 2568 z wyjatkiem gwintéw rurowych G i R

EN 24 231
(dawniej DIN 5158)
PN-92/M-58161
1SO 4231

EN 24 230
(dawniej DIN 5159)
PN-92/M-58160
ISO 4230

Narzynki okragte do gwintdw rurowych G

Narzynki okragte do gwintéw rurowych stozkowych R
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6.3. Oznaczanie i cechowanie narzynek

Przyktad: narzynka maszynowa wysokowydajna wg normy DIN-EN 22 568 do gwintu M12, tolerancja gwintu
6g, do stali nierdzewnej

Oznaczenie: podawane w zaméwieniach, 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 gwintéw pod cienkie powtoki galwaniczne.

6.5. Grupy narzedzi wedlug zastosowania

800 Do obrébki stali konstrukcyjnych oraz staliwa o Rm<800MPa.
[®]
800 Do obrébki stali konstrukcyjnych oraz staliwa o Rm<800MPa.
SPN Uzyskiwana lepsza jako$¢ nacinanego gwintu, do stosowania
N na automatach tokarskich.
Ms Do obrébki mosigdzu i brgzu krétko wiérowego.
INOX Do obrabki stali nierdzewnych, aluminium odlewniczego oraz zeliwa sferoidalnego.
M [k][N]

6.6. Rodzaje nakrojow narzynek

Diugosé Zastosowanie Szkic ‘ Kat

& 1.25P
125P Ms 45°

1,75P

175P 800 k{/W 27,5°
iy

2,25P

2,25P INOX 20°




7.2.2 SPRAWDZIANY R, Rc/Rp
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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
$rednicy zewnetrznej (D) i podziatowej (D,) w plaszczyznie
podstawowej gwintow walcowych wewnetrznych (Rp)

i gwintow stozkowych wewnetrznych (Rc).

Sprawdzian nr 2

Ik

Sprawdzian gwintowy stozkowy trzpieniowy o zarysie pelnym z
wybraniem.

Ten sprawdzian trzpieniowy ma gwint stozkowy o zbieznosci

1:16, o zarysie pelnym z wybraniem i jest przeznaczony do
sprawdzania $rednicy zewnetrznej (D) i podziatowej (D
ptaszczyznie podstawowej oraz dtugosci akomodacji

walcowych wewnetrznych (Rp) i gwintéw stozkowych

wewnetrznych (Rg).

' Diugo$¢ akomodacji: Odleglosc na przedmiocie z gwintem wewnetrznym od czola
przedmiotu do pierwszej przeszkody, ktéra podczas montazu napotka przedmiot
z gwintem zewnetrznym

Sprawdzian nr 3

Sprawdzian gwintowy walcowy pierscieniowy o zarysie pelnym.
Ten sprawdzian pierscieniowy ma gwint o zarysie petnym i jest
przeznaczony do sprawdzania Srednicy wewnetrznej (d4)

i srednicy podziatowej (d; ) w ptaszczyznie podstawowej gwintu
stozkowego (R).

Sprawdzian nr 4

Sprawdzian gtadki stozkowy pierscieniowy.

Ten sprawdzian pierscieniowy ma gtadki stozek o zbieznosci
1:16 i jest przeznaczony do sprawdzania $rednicy 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
wymiardw sprawdzianu gwintowego walcowego

pierscieniowego o zarysie petnym (sprawdzian nr3) podczas
jego wykonywania i kontroli zuzycia sprawdzianu
pierécieniowego.




7. SPRAWDZIANY

7.1. Budowa sprawdzianow

N
¥

1 - ttoczek przechodni
2 - ttoczek nieprzechodni
3 - rekojesé

7.2. Rodzaje sprawdzianow

7.2.1 SPRAWDZIANY NPT

Sptaszczenie rowno
z plaszczyzng detalu

Sptaszczenie 1 zwoj (obrot)
powyzej ptaszczyzny detalu

e HE

Gtebokos¢ bazowa

Minimalna gtebokosc¢
gwintowania

Gwint rurowy do potgczen ze szczelnoscig uzyskiwang na gwincie wg PN-EN 10226-1, PN-EN 10226-2
(ISO7-1:2000). Weryfikacja sprawdzianami granicznymi wg PN-EN 10226-3 (ISO-7-2:2000)

g’
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Sptaszczenie 1 zwoj (obrot)
ponizej ptaszczyzny detalu

d

—
.

Maksymalna gtebokosc¢
gwintowania
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7.4. Stosowanie sprawdzianow i sprawdzanie gwintow

Sprawdzanie gwintow wewnetrznych stozkowych (Rc) i walcowych (Rp)

Etap 1: Sprawdzian gwintowy stozkowy trzpieniowy (Sprawdzian nr 1) wkreca sig 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 czot progu sprawdzianu.

SN N\
B [P

/
: o

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 tolerancji, jesli czoto przedmiotu z
gwintem znajduje sig¢ miedzy czotami progu lub pokrywa sig 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 2

Uwaga 1 : Jesli przedmiot zostat odrzucony przez sprawdzian nr2, lecz przyjety przez sprawdzian nr 1,
moze wskazywac to na brak odpowiedniej dtugosci akomodacii.

Uwaga 2 : Zmienno$¢ wzglednego potozenia progdw sprawdziandw nr 1 i nr 2 przekraczajgca 0,5xP
ale nie wigksza niz 1xP jest dopuszczalna, jesli wytworca i nabywca uzgodnia, ze zastosowane do
montazu szczeliwo skompensuje zwiekszone réznice wynikéw sprawdzenia.

Uwaga 3 : W przypadku gwintéw Rp, jesli gteboko&¢ Sciecia na $rednicy podziatowej odbiega od 0,5xP,
wynik sprawdzenia moze by¢ znacznie zaklécony.

Sprawdzanie gwintéw zewnetrznych stozkowych (R)

Etap 1: Sprawdzian gwintowy walcowy pierécieniowy (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 czot progu sprawdzianu i dna bruzd wszystkich zwojow
gwintu w obszarze pokrytym przez sprawdzian sa w petni uksztattowane

Objasnienia:
1 - czoto przedmiotu pokrywa sie z progiem tolerancyjnym sprawdzianu,
2 - czoto przedmiotu pokrywa sig¢ z czotem sprawdzianu

3 - sprawdzian nr 4

Uwaga: Zmienno$¢ wzglednego potozenia progdéw sprawdzianéw nr 3 i nr 4 przekraczajaca 0,5xP,
ale nie wigksza niz 1xP jest dopuszczalna jesli wytwoérca i nabywca uzgodnia, ze zastosowane do
montazu szczeliwo skompensuje zwigkszone roznice wynikow sprawdzenia.

Sprawdzanie zuzycia sprawdzianow 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 pomiarow bezposrednich.

3
.

»

Objasnienia:

1 - sprawdziany nr 1inr2,

2 - sprawdzian nr 6,

3 - odlegtos¢ od czota progu sprawdzianu trzpieniowego do czota przeciwsprawdzianu pierécieniowego
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 pierécieniowe o zarysie pelnym nalezy sprawdzac na $rednicy

podziatowej przeciwsprawdzianem gwintowym stozkowym, trzpieniowym o zarysie modyfikowanym
(Sprawdzian nr 5). Srednice wewnetrzng nalezy sprawdzié¢ za pomocg pomiaréw bezposrednich.

Objasnienia:

1 - sprawdziany nr 5,

2 - sprawdzian nr 3,

3 - odlegtos¢ od czota progu przeciwsprawdzianu trzpieniowego do czota przeciwsprawdzianu
pierscieniowego powinna by¢ 114 (Patrz PN-EN 10226-3:2005 tab.16)

4 - oznakowane czoto wskazujace potozenie ptaszczyzny podstawowej
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7.3. Sprawdzanie otworow

Do sprawdzania otworéw przelotowych i nieprzelotowych stosuje sie sprawdziany tloczkowe 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 wsunac¢ sie w otwor.

Sprawdzanie gwintéw 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 wkrecaé sie na catg

dlugos¢ gwintu. Gwint nie spetnia wymagan, gdy wkrecenie sprawdzianu jest
niemozliwe.

Sprawdzianem gwintowym trzpieniowym nieprzechodnim sprawdza sie czy
Srednica podziatowa gwintu przekracza gorny 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
powoduije nie spetnienie wymagan.




8. WIERTLA

8.1. Elementy konstrukcyjne wiertta

C1
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Vi
k
/
I
D2

L4

A - czes¢ chwytowa

B - czes¢ robocza

C - kanat doprowadzajgcy chtodziwo

D - rowek widrowy

E - tysinka (pomocnicza powierzchnia przytozenia)
F - powierzchnia natarcia

G - pierwotna powierzchnia przytozenia

H - wtérna powierzchnia przytozenia

| - korekta Scinu

J - &cin

L1 - diugosé¢ catkowita

L2 - dlugosé rowkow widrowych

L3 - dtugos¢ tysinki

L4 - dlugos¢ chwytu

D1 - srednica czesci roboczej

D2 - srednica chwytu

D3 - $rednica rdzeniowa

D4 - rozstaw kanatow chtodzgcych

D5 - érednica kanatow chtodzacych

C1 - kat wierzchotkowy

C2 - kat pochylenia rowka wiérowego
C3 - kat scinu

C4 - kat przytozenia

C5 - kat pierwotnej powierzchni przytozenia
C6 - kgt wtornej powierzchni przylozenia
G1 - szerokos¢ tysinki

G2 - opuszczenie tysinki

B - szeroko$¢ ostrza (piora)

bez korekty
Scinu

z korektg
Scinu

A-A

B-B
Formy powierzchni przytozenia

Scinowa zataczana

*
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8.2. Warunki chlodzenia i smarowania

Stosowanie chiodziwa:

* Jest wskazane gdy gleboko$¢ wiercenia jest przynajmniej dwukrotnie wieksza od $érednicy.
¢ Jest niezbedne przy gtebokosciach pieciokrotnie wiekszych od srednicy wiertta

¢ Przy zewnetrznym chtodzeniu nalezy podawac chfodziwo nie tylko pod odpowiednim ciénieniem, ale
rowniez w odpowiedni sposob.

Metody podawania chtodziwa:

Wewnetrzne:

¢ Powinno byc stosowane zawsze, gdy gtebokosc otworu jest przynajmniej trzykrotnie wieksza od srednicy.
¢ Chiodzenie wewnetrzne jest zawsze zalecane w celu unikniecia blokowania sig wiorow.

Zewnetrzne:

* Aby poprawi¢ usuwanie widréw, przynajmniej jedna dysza chtodziwa (dwie, jesli wiertto jest nieruchome)
powinna by¢ skierowana blisko osi narzedzia.

e Chiodzenie zewnetrzne pomaga unikng¢ tworzenia sie narostow na krawedziach z uwagi na obnizenie
temperatury krawedzi.

¢ Dopuszcza sie chtodzenie zewnetrzne przy materiatach dajgcych krotki wior.

8.3. Problemy i ich rozwigzywanie

Problem: Narost na krawedziac

Zbyt mala predkos¢ skrawania Zwiekszy¢ predkosé skrawania
Zbyt wysoka temperatura krawedzi narzedzia Doprowadzi¢ chtodzenie

Zbyt duzy ujemny kat natarcia Naostrzy¢ krawedz skrawajaca
Scieranie sie pokrycia Pokry¢ czesc¢ roboczg narzedzia
Zbyt mata ilosc¢ oleju w chtodziwie Zwiekszyc¢ ilosci oleju w chtodziwie

Problem: Wykruszenia narozy

Zbyt duze bicie Zastosowac oprawke o wiekszej precyzji mocowania
Zbyt duzy posuw Zmniejszy¢ posuw
Przerywany proces skrawania Zmniejszenie posuwu przy wyjsciu z materiatu

Niewystarczajgca ilos¢ chtodziwa (pekanie termiczne) |  Sprawdzi¢ cisnienie chiedziwa

Mata sztywno$¢ ukladu OUPN Sprawdzi¢ sztywnoé¢ zamocowania narzedzia w oprawce
Problem: Nadmierne zuzycie krawedzi skrawajacej

Zbyt duza predkosé skrawania Zmniejszy¢ predkosc skrawania
Zbyt maly posuw Zwiekszy¢ posuw / zwiekszy¢ kat przytozenia
Zbyt miekki materiat Dobrac narzedzie odpowiednie do obrabianego materiatu

Zbyt mata ilo&¢ chlodziwa 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 wymieniac narzedzie

Zbyt twardy materiat

Dobra¢ narzedzie odpowiednie do obrabianego materiatu

Problem: Scieranie sie lysinki

Zbyt duze bicie

Zastosowac oprawke o wiekszej precyzji mocowania

Niskie ci$nienie chtodziwa

Uzywac czystego oleju albo emulsji o wiekszej zawartosci oleju

Zbyt wysoka predkos¢ skrawania

Zmniejszy¢ predkosé skrawania

Nalepianie si¢ materiatu obrabianego

Dobra¢ narzedzie odpowiednie do obrabianego materiatu

Problem: Zuzycie wierzchotka ($cinu)

Zbyt niska predkosc skrawania

Zwiekszy¢ predkosc skrawania

Zbyt duzy posuw

Zmniejszy¢ posuw

Zbyt maty scin

Sprawdzi¢ wymiary

Drgania narzedzia

Problem: Odksztatcenie plastyczne

Zmniejszy¢ dtugosé niepodparty

Zbyt duza predkos¢ skrawania

Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania

Zbyt duzy posuw

Zmniejszy¢ posuw

Stabe doprowadzenie chiodziwa

Sprawdzi¢ cisnienie chlodziwa i ustawienie dysz

Zbyt mata sztywnos¢ uktadu OUPN

Zastosowac wiertto VHM

Problem: Odksztatcenie plastyczne

Zbyt duza predkos¢ skrawania

Zmniejszy¢ predkosé skrawania

Zbyt duzy posuw

Slabe doprowadzenie chtodziwa

Zmniejszy¢ posuw

Sprawdzi¢ ci$nienie chlodziwa i ustawienie dysz

Zbyt mata sztywnos¢ uktadu OUPN

Zastosowac wiertlo VHM

Problem: Scieranie si¢ powloki z krawedzi

Zbyt duze tarcie

Stosowac chioddziwo o wzszej zawartosci oleju lub dodatkow

Skoéne wyjscie

Zmniejszy¢ posuw na wyjsciu

Nalepianie sie materiatu obrabianego

Zmniejszy¢ liczbe regeneracji narzedzia

Problem: Zator wiéréow

Zbyt mata predkos¢ skrawania

Zwigkszy¢ predkosé skrawania

Zbyt duzy posuw

Zmniejszy¢ posuw

Zbyt mate rowki widrowe

Dobra¢ narzedzie o odpowiedniej geometrii

Slabe wyplukiwanie widrow

Zastosowa¢ chtodzenie wewnetrzne
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9. OPRAWKI MASZYNOWE

9.1. Oprawki do gwintowania synchronicznego

MAsTerSYNC

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 wzdiuznej dziatajgcej na gwintownik. Rezultatem jest zwiekszenie
zywotnoéci gwintownika i poprawa jakosci gwintu.

Unikalne sprezyny

Poprzez ograniczenie kompensaciji 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 lub nie poprzez sprezyny.
zniszczenie.

Osiowa mikrokompensacja
jest scisle ograniczona
(zabezpieczona mechanicznie) X

Wewnetrzne doprowadzenie chlodziwa i MQL

Oprawki z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa mogg pracowac z cisnieniem 80bar bez
wptywu 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 smarowanie minimalng ifoscig chtodziwa
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9.2. Zabieraki ze sprzegtem przecigzeniowym

ZALECANE WARTOSCI USTAWIENIA MOMENTOW
OBROTOWYCH PRZY GWINTOWANIU MATERIALU
O WYTRZYMALOSCI RM=1000MPA

* P15 /m7 9&/ »28/ =14
4 1,2 I (I / /
5 2 25 - — -
5 1 / : / / /
10 16 s 20 L
12 22 = YiVavi
14 36 g e |
16 40 i y
18 63
20 70 /
22 80
24 125 10 1
27 140 -
30 220
33 240
20 40 60 80 100 120 140 160 180 200
Moment obrotowy [Nm]

Podane wartosci sg orientacyjne i mogg sie rozni¢ w zaleznosci od konkretnych warunkow pracy

9.3. Mocowanie w tulejkach ER

BICIE CHWYTU NARZEDZIA
ZAMOCOWANEGO W TULEJCE ER

/1]

—]

(:L

L

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.

Przyczyna niewywazenia jest niesymetryczno$¢ geometryczna, tolerancja wykonania,

btedy zamocowania itp.

Niewywazenie powoduje drgania uktadu, ktdre przenoszac sie na narzedzie powodujg obnizenie jego
trwato$ci oraz pogorszenie jakosci obrobki.

W celu ograniczenia niewywazenia do akceptowalnego poziomu nalezy zminimalizowac luzy

na wrzecionie oraz stosowac wtasciwe oprawki i narzedzia. Do najbardziej wymagajgcych aplikaciji
moze okazac sie konieczne wywazanie nie tylko oprawek, ale rowniez narzedzi.

Wywazanie

Wywazanie polega na zmniejszaniu niewywazenia poprzez przesuniecie srodka masy wirujgcej
w kierunku osi obrotu. Odbywa sie to poprzez zapewnienie wtasciwej geometrii oraz dodawanie
lub ujmowanie mas dodatkowych. Cel ten mozna osiagna¢ jedynie do pewnego stopnia, gdyz
zawsze pozostanie niewywazenie resztkowe.

Klasy doktadnosci 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 nigj
typy zastosowan dla poszczegolnych klas, i tak:

- klasa G6,3 przeznaczona jest dla czesci maszyn i obrabiarek ogdlnego zastosowania,

- klasa G2,5 przeznaczona jest dla wysokoobrotowych czesci maszyn.

&
‘"’A

A
N
T

N\

| \

100 1000 10000
Dopuszczalne niewywazenie resztkowe Udop [mm lub gmm/kg]

Dopuszczalne niewywazenie resztkowe Udop [mm lub gmm/kg]

e
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9.5. Chwyty oprawek

TR wg DIN-6327

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

ISO wg DIN-69871 A

/_-_ﬁ_
glol - - o . 1 s
Wiy !
A K
L

1SO30 31,75 50,00 47,80 3.2 15,8 M12
1SO40 44,45 63,55 68,40 3.2 15,9 M16
1SO50 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
o} : S r fobe aleslessreeenae X s
o
Ly A L. A
Stozek D A L, ‘ L, ‘ G
MK1 12,065 3,5 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 17,5 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 przytagczeniowe precyzyjnie szlifowane w klasie AT3

DIN wg DIN-2080

DIN30 31,75 50,0 68,4 1,6 8 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
P [T | SN — -1} - | a
A K
[ L Ml
Stozek b, | oD, L A K G
BT30 31,75 46 48,4 2 22 M12
BT40 44.45 63 65.4 2 27 M16
BT50 69.85 100 101.8 3 38 M24

Wersje wykonania:

- chwyt bez wewnetrznego chtodzenia

- z otworem centralnym

- z otworem centralnym i otworami w kotnierzu

Charakterystyka:

- Oprawki przeznaczone do obrabiarek z automatyczng wymiana 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

P
a Oi—-:| _____ L ( sl a1
\-\;%
A K
L
Stozek D, ‘ D, L A K ‘ G
HSK40 30 40 20 40 20 M12x1
HSK50 38 50 25 5.0 26 Mi6x1
HSK63 48 63 32 6.3 26 M18x1
HSK80 60 80 40 8.0 26 M20x15
HSK100 75 100 50 10,0 20 M24x15

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 doktadnos¢ pozycjonowania osiowego, wysokg sztywnosc¢, przenoszenie
duzych momentow obrotowych przy wysokich predkosciach obrotowych
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VDI wg DIN-69880

L |

-
Chwyt D, ‘ D, H L ‘ A B
VDI20 20 50 18 40 21,7 24
VDI25 25 58 235 48 217 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 hé

CYLINDRYCZNY wg DIN-1835

DIN-1835 B DIN-1835 E

Chwyt Weldon D

w20 20
W25 25
w3z 32
W40 40
W50 50

Wersje wykonania:

- DIN-1835 A - chwyt cylindryczny prosty

- DIN-1835 B - WELDON: chwyt cylindryczny ze sptaszczeniami réwnolegtymi 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 otworow pod gwintowniki

Gwint metryczny ISO cmvm

MGwint matryczny zwykty 1ISO DIN-13 MFGwint metryczny drobnozwojny ISO DIN-13

M 1 025 0729 0785 075 M25x 035 2121 2221 2,15 M35 x 1,5 33,376 33,676 335
11 0,25 0829 0,885 0,85 26 x 0,35 2,221 2,321 2,25 x 1,5 34,376 34676 34,5
12 025 0929 0985 095 3 x 0,35 2621 2,721 2,65 36 x 2 33,835 34210 34
14 03 1075 1142 1.1 35 x 0,35 3,121 3,221 3,15 36 x 3 32,752 33252 33
16 035 1221 1,321 1,25 4 x 035 3621 3721 3,65 38 x 15 36376 36,676 365
17 035 1,321 1421 1,35 4 x 05 3459 3,599 3,5 39 x 15 37,376 37,676 375
18 035 1421 1521 145 5 x 05 4459 4,599 45 39 x 2 36,835 37,210 37
2 0.4 1,567 1679 16 6 x 05 5459 5599 55 39 x 3 35752 36,252 36
22 045 1713 1838 175 6 x 075 5188 5,378 52 40 x 1,5 38,376 38676 38,5
23 04 1867 1,979 19 7 x 0,75 6,188 6,378 6,2 40 x 2 37,835 38,210 38
25 045 2013 2138 205 8 x 075 7,188 7,378 7 42 x 15 40,376 40676 40,5
26 045 2,113 2238 2,15 8 x 1 6917 7,153 7 42 x 2 39,835 40,210 40
3 05 2459 2599 25 9 x 075 8,188 8,378 8,2 42 x 3 38,752 39,252 39
35 06 2850 3010 29 9 x 1 70917 8,153 8 45 x 1,5 43376 43,676 435
4 0.7 | 3.242| 3422 | 33 10 x 075 9,188 9,378 9,2 45 x 2 42,835 43,210 43
45 075 3688 3878 37 10 x 1 8917 9,153 9 45 x 3 41,752 42,252 42
5 0,8 4,134 4334 42 10 x 125 8,647 8912 838 48 x 15 46,376 46,676 46,5
55 09 4526 4750 46 1 x 1 9917 10,153 10 48 x 2 45835 46,210 46
6 1 4917 5153 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 15 48,376 48,676 485
8 125 6647 6912 68 12 x 15 10,376 10,676 10,5 50 x 2 47,835 48,210 48
9 1,25 7,647 7912 78 14 x 1 12,917 13,153 13 52 x 1,5 50,376 50,676 50,5
10 15 8376 8676 85 14 x 1,25 12,647 12,912 12,8 52 x 2 49,835 50,210 50
11 15 9376 9676 95 14 x 15 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 56 x 3 52,752 53252 53
14 2 11,835 12,210 12 16 x 1 14917 15153 15 56 x 4 51,670 52,270 52
16 2 13,835 14210 14 16 x 1,5 14,376 14676 145 60 x 4 55670 56,270 56
18 25 15294 15744 155 18 x 1 16,917 17,153 17 64 x 3 60,752 61,252 61
20 25 17,294 17,744 175 18 x 1,5 16,376 16,676 16,5 64 x 4 59,670 60,270 60
22 25 19,204 19,744 195 18 x 2 15835 16210 16 68 x 4 63,670 64,270 64
24 3 20,752 21,252 21 20 x 1 18917 19,153 19 70 x 3 66,752 67,252 67
27 3 23752 24252 24 20 x 15 18,376 18676 185 70 x 4 65,670 66,270 66
30 35 26211 26,771 26,5 20 x 2 17,835 18,210 18 72 x 3 68,752 69,252 69
33 35 29,211 29771 295 22 x 1 20917 21,153 21 72 x 4 67,670 68,270 68
36 4 31670 32,270 32 22 x 1,5 20,376 20,676 20,5 72 x 6 65505 66,305 66
39 4 34870 35270 35 22 x 2 19,835 20,210 20 76 x 3 72752 73252 73
42 45 37,129 37,799 375 24 x 1 22917 23,153 23 76 x 4 71,670 72270 72
45 4,5 40,129 40,799 40,5 24 x 15 22376 22,676 225 76 x 6 69,505 70,305 70
48 5 42587 43297 43 24 x 2 21835 22210 22 80 x 4 75670 76270 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 55 50,046 50,796 50,5 26 x 1,5 24,376 24,676 245 85 x 3 81,752 82252 82
60 55 54,046 54,796 54,5 27 x 15 25376 25676 255 85 x 4 80,670 81,270 81
64 6 57,505 58,305 58 27 x 2 24,835 25210 25 90 x 3 86,752 87,252 87
68 6 61,505 62,305 62 28 x 15 26376 26676 265 90 x 4 85670 86270 86

28 x 2 25835 26210 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 28210 28 100 x 4 95,670 96,270 96
32 x 15 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 31676 315 115 x 3 111,752 112,252 112
33 x 2 30835 31,210 31 120 x 4 115870 116,270 116
34 x 15 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

':F'
U N C Gwint amerykaskl zunifikowany ANSi B- 1 1 gﬁwsﬂt;rﬁwka"sm PN Hroomhy
1,425 1,582 1,55 1,755 1,913 1,85
Nr 2- 1,694 1,872 1,85 Nr 3- 2,024 2197 2,15
Nr. 3 - 48 1,941 2,146 2,1 Nr. 4 - 48 2271 2459 24

Nr. 4- 40 2,156 2,385 2,35 Nr. 5- 44 2550 2,741 27
Nr. 5- 40 2,487 2,697 2,65 Nr. 6- 40 2,817| 3,012 295
Nr. 6- 32 2647 2,896 285 Nr. 8- 36 3401 3597 3,5

Nr. 8- 32 3,307 3528 35 Nr.10 - 32 3,967 4,168 4.1
Nr.10 - 24 3680 3,949 39 Nr.12 - 28 4503 4,716 4,6
Nr.12- 24 4,341 4590 45 14 - 28 5367 5,580 55
4 - 20 4976 5268 5,1 516 - 24 6,792 7,038 6,9
516 - 18 6,411 6,734 6,6 38 - 24 8,379 8626 8,5
3 - 16 7805 8,164 8 7116 - 20 9,738 10,030 9,9
e - 14 9,149 9550 94 2 - 20 11,326 11,618 11,5
12 - 13 10,584 11,016 10,8 916 - 18 12,761 13,084 12,9
916 - 12 11,996 12,456 122 58 - 18 14,348 14,671 145
S8 - 11 13,376 13,868 13,5 34 - 16 17,330 17,689 17,5
34 - 10 16,299 16,833 16,5 s - 14 20,262 20,663 20,4
78 - 9 19,169 19,748 19,5 1" - 12 |23,1089| 23,569| 23,25
1" - 8 21,963 22,598 22,25 118 - 12 26,284 26,744 26,5
118 - 7 24,648 25349 25 114 - 12 29,459 29,919 29,5
114 - 7 27,823 28,524 28 138 - 12 32,634 33,094 32,75
138 - 6 30,343 31,120 30,75 112 - 12 35,809 36,269 36
112 - 6 33,518 34,295 34

134 - 5 38,951 39,814 39,5

2" 412 44,689 45598 45

UN-8 UNEF

18 - 8 25138 25773 254 e o B2 Sa91L 8673 555
114 - 8 28313 28948 286 L B B B R
112 - 8 34,663 35,298 35 38 - 32 8666 8854 87
134 - 8 41,013 41,648 413 16 - 28 10,130 10,343 10,2

2" 8 47,363 47,998 47,7 12 - 28 b ai g 11,930 11_,8

96 - 24 13,7142 13,388 13,2
58 - 24 14,729 14,975 14,8
34 - 20 17,676 17,968 17,8
78 - 20 20,851 21,143 20,95
1" - 20 24,026 24,318 24,15




_ Informacje techniczne

Cylindrical PipeThreads

—
P

55
G NPSM '
60'
Gwint rurowy walcowy Whitwortha DIN-ISO 228 o

Gwint amerykanski rurowy walcowy
ANSI/ASME B1.20.1

G'e- 28 6,561 6,843 6,8
s - 28 8566 8848 88

1/8 27 9 093 9,246

V4 - 19 11445 11,800 118 Y4 - 18 11,887 12,217

¥ - 19 14,950 15,395 1525 ¥s - 18 15316 15,545 15,5
Y2 - 14 18,631 19,172 19 Y2 - 14 18,974 19279 19
55 - 14 20587 21,128 21 Y4 - 14 24,333 24638 24,5
34 - 14 24117 24658 245 1" - 1112 30505 30,759 305
g - 14 27.877 28418 2825

1" - 11 30,291 30,931 30,75

118 - 11 34,939 35579 355

111 - 11 38952 39592 395 . .

198 - 11 41,365 42,005 4175 NPSFmglnﬁﬁnzgtgndam R T

112 - 11 44,845 45485 4525
158 - 11 49,030 49,670 495
134 - 11 50,788 51,428 51

2" - 11 56,656 57,296 57 -

214 - 11 62752 63392 633

212 - 11 72226 72,866 72.8 :’16 3 27 6,304 6,393 535

234 - 11 78576 79216 791 1’3 . 8,651 8,740
Y - 18 14,671 14,803 14,75
Y2 - 14 18,118 18,288 182
34 - 14 23,465 23,635 235
1" - 1112 29,464 29670 295

Rp (BSPP)

Gwint rurowy walcowy Whitwortha wewnetrzny
PN-ISO 7/1i DIN EN 10226-1 (|denlyczny z BSPP)

Rp1/16 - 6,490 6,632 6,55
g - 28 8,495 8,637 86
Y4 - 19 11,341 11,549 11,5
3 - 19 14,846 15,054 15
12 - 14 18,489 18773 185
34 - 14 23,975 24,259 24
1" - 11 30,111 30,471 30,25
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Gwint trapezowy i okragty

p \_/
i
Gwint Trapezowy symetryczn:
Tl’ DIN-103 ROZONE Spmstryeny al & Rd Gwint okragly PN-84/M-02035 i DIN 405

T8 x 15 65 669 6,6 Rd8 x 10 5714 6,164 6
9 x 2 7 7236 72 9x 10 6714 7,164 7
10 x 2 8 8,236 82 10 x 10 7,714 8,164 8
10 x 3 7 7315 7,25 . 11x 10 8714 9,164 9
1 x 3 8 8315 825 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 1 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 17,672 175
18 x 4 14 14,375 1425 . 22x 8 19,142 19672 195
20x 4 16 16375 1625 24 x 8 21,142 21672 215
2 x 5 17 1745 17,25 26 x 8 23,142 23672 235
24 x 5 19 1945 1925 . 28 x 8 25142 25672 255
26 x 5 21 2145 2125 30 x 8 27,142 27,672 275
28 x 5 23 2345 2325
30 x 68 24 245 24,25
32 x 6 26 265 26,25
34 x 6 28 285 28,25
3 x 6 30 305 30,25
38 x 7 31 3156 315
40 x 7 33 3356 335
42 x 7 35 3556 355 -
4 x 7 37 3756 375
46 x 8 38 3863 385 BSW1/16 - 60 1,045 1,230 1,15
48 x 8 40 40,63 40,5 332 - 48 1,704 1,912 1,85

: 18 - 40 | 2,362 2,591 255

gg i g :i ﬁ:gg ﬁ:g S52- 32 2,952 3214 32

316 - 24 3,406 3,744 3.7
732 - 24 4,201 4,539 4,5
14 - 20 4,724 5,156 5,1

5/16 - 18 6,129 6,589 6,5
BSF 38 - 16 7,493 7,988 7.9

7116 - 14 8,791 9,332 9,25
12 - 12 9,987 10,589 10,5
916 - 12 11,575/ 12,177 | 12

-- 58 -11 12,918 13,559 135
3 - 10 15,799 16,485 16,4

BSF316- 32 3747 4,006 4 775 - 9 18,613 19,355 19,25
4 - 26 5100 5398 53 1" - 8 21,336 22,149 22
516- 22 6,459 6,817 6.8 118 - 7 23,927 24,831 24,75
3% - 20 7,899 8331 83 114 - 7 27,102 28,006 27,75
716 - 18 9,304 9,764 9,7 138 - 6 29,504 30,528 30,5
2 - 16 10,668 11,163 11,1 112 - 6 32,680 33,703 | 33,5
58 - 14 13,553 14,004 14 15/ - 5 34,769 35963 355
3 - 12 16,337 16939 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" - 4 43,571 44,877 44,5
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Otwér cylindryczny bez Otwor cylindryczny rozwiercany Otwér wstepny zalecany
zastosowania rozwiertaka rozwiertakiea stozkowym przy otworach nieprzelotowych

Rc (BSPT) A&~

Gwint rurowy stozkowy Whitwortha wewnetrzny

SEnden FwEOIT

Rclfi6 - 28 6,15 11:1 9,5 Rcl/16 - 6,56 11,1 Rcl/16 -
s - 28 815 1M1 95 g - 857 1.1 | 18 - | 357 96+03
4 - 19 1085 163 = 14 14 - 19 10,75 1145 16,3 14 g - 19 11,45 8,4 _ 14,5 13 +05
3% - 19 143 167 144 g - 19 14,25 14,95 167 14,4 3% - 19 1495 88 15 16,505
2 - 14 17,8 22,3 19,1 2 - 14 17,7 1863 223 19,1 2 - 14 1863 11,4 20  206+05
g - 14 232 23,6 20,4 34 - 14 231 2412 236 204 3 - 14 2412 127 21,3 26 *05
1" 11 292 28,3 24,3 " - 11 291 30,29 283 243 1" - 11 3029 145 254 32,8+05

NPTW

Gwint amerykanski rurowy stozkowy ANSI/ASME B1.20.1

116 - 615 11,8 e - 27 595 639 118 97 Me-27 639 7 10 76
s - 11,9 975 Y§ - 27 83 874 119 975 Yo -27 874 7 10 10
Vs - 18 11 174 1425 Ya - 18 10,75 11,36 174 1425 Ya - 18 11,36 102 145 13,1
¥s - 18 144 177 1455 ¥ - 18 1415 148 17,7 1455 3 -18 148 106 15 165
2 - 14 17,8 231 19 2 - 14 17,45 1832 231 19 Y2 - 14 1832 138 19 205
Ya - 14 2315 236 195 3 - 14 228 2367 236 195 3 - 14 2367 142 20 258
1" - 11%2 2905 284 234 1" - 1112 2865 2969 284 234 1" - 1112 2969 17 24 322
1s - 112 378 289 239 1% - 1MY2 37,35 3845 289 239 174 - 112 3845 175 245 41
112 - 1112 4385 289 239 112 - 1112 4345 4452 289 239 12 - 112 4452 17,5 245 472
2" - 112 5585 293 2435 2" - 1112 5545 56,56 29,3 24,35 2 - 1112 5656 18 25 592

NPTF A&

Gwint amerykanski ruro stozkowy ze szczelnoscig
uzyskiwang na gwincie ANSI B 1.2

16 - 10,65 s - 27 595 641 13 10,65 e - 27 641 8 11 74
g - 845 10,7 Y -27 83 876 13 107 s - 27 876 8 M 9,8
W - 13 10,9 19,2 15,65 Y4 - 18 1075 114 192 1565 Y& - 18 114 16 155 129
¥ - 18 143 195 16 ¥ - 18 14,15 14,84 195 16 I - 18 1484 12 16 163
Y2 - 14 176 254 2085 Y2 - 14 1745 1833 254 20,85 2 - 14 1833 156 205 20,3
Y4 - 14 23 259 213 ¥4 - 14 228 2368 259 213 3 -14 2368 16 215 256
1" - 11%2 2875 311 258 " - 1112 2865 2972 311 258 1" - 11%2/ 2072 192 26 | 32
1% - %2 375 317 2615 11 - 1112 37,35 3848 317 26,15 11s - 1112 3848 197 265 40,8
12 - 11%2 4375 317 26,15 112 - 1112 4345 4455 317 26,15 112 - 11%2 4455 19,7 265 47
2 - 12 5575 32,1 26,55 2" - 112 5545 5659 32,1 26,55 2 - 11V2 5659 202 27 59




M J MJ gwint DIN ISO 5855

X
X
X
X
X
X
X
X

U N J FGwint zunifikowany drobnozwojny ASME B1.15

Nr. 4 -

Nr. 6 -
Nr. 8-
Nr. 10 -
14 -
516 -
3g -

05 2513
0,7 3318
08 4,221
1 5026
1 7,026
1,25 6,782
125 8782
15 8539

48
40
36
32
28
24
24

2,329
2,888

3,480

4,054

5,466

6,906
8,494

2,653

3,498

4,421
5,216
7,216
6,994
8,994
8,775

2,466
3,053
3,663
4,255
5,662
7,109
8,679

U N J C Gwint znifikowany ASME B1.15

60
=]

2,6
3.4
43
5,1
7,1
6,9
8,9
8,6

2,4
3
3,65
4,15
5,55
7
8,6

EG M(STI),

EG M2,5 0,45

3 (056
4 07
5 08
6 1
8 [1.25
10 1,5
12 [ 1,75
14 2
16 | 2
18 25
20 25

4 - 20

21,248
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%

3,084
3,650
4,910
6,040
7,300
9,624

11,948

14,274

16,598

18,598

2,597
3,108
4,152
5,174
6,217 6,407
8,271 8,483
10,324 10,560
12,379 12,644
14,433 14,733
16,433 16,733
18,541 18,896
23,248 20,541 20,896

2,697

4,292
5,334

3220

SO Gwint metryczny zwykly DIN 8140-2

2,65
3,15
4,2
525
6,3
8,4

10,5

12,5

14,5

16,5

18,75

20,75

EG UNC (STI)gupznsigen

8,002 6,628 6,872 6,7

516 - 18 9,771 8,244 8490 84

3 - 16 11,587 9,867 10,126 10

Nr 4- 40 2,228 2,393 2,3 716 - 14 13,469 11,506 11,783 11,6

Nr 6- 32 2,733 2939 285 12 - 13 15,237 13,121 13,393 13,3

Nr 8- 32 3,393 3599 35 916 - 12 17,039 14,747 15,031 14,9

Nr.10 - 24 3,795 4,064 3.9 5 - 11 18,875 16,376 16,673 16,5

14 - 20 5113 5,387 525 3a - 10 22,349 19,598 19,908 19,75

516 - 18 6,563 6,833 6,7 _

Yo - 16 7,978 8255 8.1 EG UNF (STl)‘i“é‘&‘ié%ﬁ'Q“E&”?“y

Gwint do rurek instalacyjnych o O .
Pg Gwint do rurek instalacyjnych DIN 40430 nl

EGNr. 4-48 3533 2959 3119 3

Pg 7

1
13,5

21
29
36

48

42

20
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

11,35
13,95
17,35
19,15
21,25
26,95
35,6
45,6
52,6
57.9

Nr. 6-40
Nr. 8-36
Nr. 10 - 32
14 - 28
5/16 - 24
¥z -24
716 - 20
12 -20
916 - 18
58 -18
Y4 -16

4,330 3,642 3,815
5083 4,318 4,496
5,858 4,999 5,184
7,528 6,545 6,720
9312 8,166 8,351
10,899 9,753 9,931
12,763 11,389 11,587
14,352 12,978 13,176
16,121 14,594 14,800
17,709 16,182 16,388
21,112 19,392 19,608

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 diugosc gwintu

Efektywna dfugosé gwintu Niepetny zarys gwintu

P47 Srednica

R

! Pitch !
: 1
i

$rednzcé: I§;wintu Skcil_?_j%\.tr)intu zewi%(:t:%)gamry diugg(%?:%&?ntu

1/16 27 7,950 _ 9,896
1/8 27 10,287 | 9,967
1/4 18 13,716 15,103
3/8 18 17,145 15,255
1/2 14 21,336 19,850
3/4 14 26,670 20,155
1 11912 33,401 25,006
1.1/4 11.1/2 42,164 25,616
1.1/2 11.112 48,260 26,040
2 11.1/2 60,325 26,878
2112 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




10.3. Zalecane srednice otworéw pod wygniataki

3,5

0,25

025
0,25

0,3
0,35
0,35

0,35

0,45

045

0,75

1,28
1,47
1,57
1,67
1,85
2,03
2,15
2,33
2,43
2,8
3,25
3,7
42
4,65
5,1
5,6
6,6
7,45
8,45
9,35

11,25

13,1

15,1

16,85

18,85

20,85

22,65

25,65

28,4

31,4

34,15

37,15

39,9

42,9

45,65

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

035
0,35

035

0,35
0,5
0,5
0,5
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75
1,25
1,25
1,5

1,25
1,5

1,5
1.6

1,5

5

WEBWNNNa aN

2,37
247
2,88
3,38
3,8
4,8
58

6,7
7.7
7.6
8,7
8,6

9,6
9,45
10,6
11,6
11,45
11,35
13,6
13,45
13,35
14,6
14,35
15,6
15,35
17,6
17,35
17.1
19,6
19,35
19,1
23,1
29,1
34,65
40,15
46,65

UNC

Nr.
Nr.
Nr.
Nr.
Nr. 10
Nr. 12
/4
5/16
/g
7/16
/2
9/16
5/g
3/4
/g
1!!

oo Ogbs

G /16
1/8
1/
38
1/2
/g
34
/8

1“

40
40
32
32
24
24
20
18
16
14
13
12
11

10

28
28
19
19
14
14
14
14
11
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2,55

3,15
3,8
4,35

5,75

73

8,8
10,25
11,8
13,3

14,8

17,85
20,9
23,9

7,25
9,25
12,55
16,05
20,1
22,05
25,6
29,35
32,15

UNF

Nr.
Nr.
Nr.
Nr.
Nr. 6

g wWN

'Nr. 8

Nr. 10
Nr. 12
/4
5/16
I8
/16
12
916
/8
34
I8
1ll

56
48

40

32
28
28
24
24
20
20
18
18
16
14
12

2,02
2,32
2,62
2,92
3,22
3,85
4,45
5,1
5,95
7,45
9,05

10,55

12,15

13,65

15,25

18,35

214

24,45
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10.4. Wzory do obliczania parametréw technologicznych przy wierceniu i gwintowaniu

Zaleznos¢ predkosci obrotowej od predkosci obwodowej i $Srednicy narzedzia

Predkos¢ skrawania V_[m/min]

Sita skrawania przypadajaca na jedno ostrze F_ [N]

diXmXn dy X fo X k¢
Vp=— F=—r—2_2°
1000 2
Predkos¢ obrotowa wrzeciona n [obr/min] Moc P [kW]
1000 X v, P_MC,dXZXT[Xn
"= xn = 60000
Predkos¢ posuwu V, [mm/min] Objasnienia:

® przy gwintowaniu
Vp=pXn

e przy wierceniu

vp=foXn
v
‘s
fo=7-

Moment obrotowy przy gwintowaniu M, [Nm]

_pPxdy Xk,
¢ 8000

Moment obrotowy przy wierceniu M, [Nm]
_Exzxd
¢ 4000

d, - $rednica nominalna narzedzia [mm]

v, - predkos¢ srawania [m/min]

n - predko$¢ obrotowa wrzeciona [obr/min]

p - skok gwintu [mm]

P - moc [kW]

v; - predko$¢ posuwu [m/min]

f, - posuw na obrot [mm/obr]

k. - opor wtasciwy obrabianego materiatu [MPa]
M, - moment obrotowy przy gwintowaniu [Nm]

z - liczba ostrzy
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10.5. Zalecane $rednice pretéw do nacinania gwintéw narzynkami

G-1/8"

M1 0,96 M15x1 ' G-1/4" 1303 No5-44| 3,10
M 1,1 1,05 M15x1,5 14,85 G-3/8" 16,54 No6-40| 3,42
i M1,2 1,15 M16x1 15,88 G-1/2" 20,81 | No 8 - 36 4,08
M14 | 1,35 M16x1,5 | 1585 G-5/8" 2277 No10-32 4,73
i 1,55 M17x1 16,88 _3/4" ‘30 No12-28 5,38
M 1,6 . G-3/4 26,30 ;
175 M17x1,5 16,85 _2ran 1/4 - 28 6,24
M18 | 1, G-7/8 30,06 ;
‘M2 1,95 %12*11 . ];,gg G-1" 3307 5(16-24 | 7,82
M22 215 T G-1.1/8" 37,72 3/8-24 | 9,41
'M25 2,42 M20x1 1988 G-1.1M4" 41,78 | 7/16-20| 10,98
M3 2,92 M20x15 | 19.85 G-1.3/8" 44,14 1/2-20 | 12,56
M35 3.41 M20x2’ 19.82 G-1.1/2" 47,62 | 9/16-18 | 14,14
M 4 3,90 M22x1 2188 G-1.3/4" 53,57 5/8-18 | 15,73
'M4,5 4,40 M22x1.5 21:85 G-2" 5943 3/4-16 | 18,89
M ' 1-12 | 2521
UTHER - Mot | meiat I 1/8-12| 28.38
M g | 86 Modxl® w2222 ) Q\A/ 1'1;'4 “12| 3155
: M24x2 23,8 /4 - )
M9 | 8,86 M25x1 24,88 1.3/8-12| 34,73
‘M10 985 M25x1,5 24,85 X 1.1/2 - 12| 37,90
M11 | 1085 M25x2 24,82 SR EET
M 12 11,83 M26x1,5 | 25,85 1/8 - 40 3,09
M 14 13,82 M27x1 26,88 |316-24 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
'M20 19,79 M28x1 27,88 3/8 - 16 9,40
M22 | 2179 M28x1,5 27,85 |7/16-14 10,98
M24 2376 M28x2 27,82 12-12 12,56
M27 | 2676 M30x1 29,88 |9/16-12 14,14
M 30 29,73 301,571 29,85 58-11 1572 R-1/4" | 1278
M33 | 3273 Mox2 o8 |3/4-10 18,89 R-3/8" | 1626
‘M 36 35,70 ey B 78-9 | 22,10 " 20,
: M32x1,5 = 31,85 : : R-1/2" | 20,44
M 39 38,70 rond: 3165 [1-8 2527 | R-3/4" | 2585
|42 il M33x1,5 32,85 R-1"_ | 32,60
M 45 ' M33x2 | 32,82
L M33x3 | 3276
M52 ol M35x1,5 = 34,85
M56 5565 M36x15 35,85
| hn: gg - gg-gg M36x2 | 3582
| Y M36x3 35,76 1/4" 13,26
M 68 67,62 M38x1,5 | 37,85 " 16.67
3/8 |
, M39x1,5 ga,gg 12" 2071
o 33,76 3/4" 26,03 1/4 - 26 6,25
MAOK S 3985 - 92,59 516-22 | 783
M40X2‘ 39:82 e 3/8-20 9,41
P Lomwi o e
'M3,5x0,5 M42x1,5 = 41,85 - ;
'M4x0,5 M42x2 41,82 _ 9/16-16 | 14,16
M4,5x0,5 M42x3 41,76 : B 5/8-14 | 1573
'M5x0,5 4,92 M45x1,5 | 44,85 No 5 - 40 3/4-12 | 18,89
M5x0,75 4,91 M45x2 44,82 No 6 - 32 3,41 | 7/8-11 22,11
'M5,5x0,5 5,43 M45x3 44,76 No 8 - 32 4,07 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 5,37
'M6x0,75 5,90 M48x3 47,76 1/4 - 20 622 |
M8x0,5 7.92 M50x1,5 49,85 3/8 . 16 937 |
'M8x0,75 7,90 M50x2 49,82 716-14 | 10,95
M8x1 7.88 M50x3 49,76 12213 12,52 |
M9x0,75 8,90 M52x1,5 | 51,85 L e
MOx1 8,88 M52x2 51,82 Tt e |
M10x0,75 9,90 M52x3 51,76 Al b B et
M10x1 9,88 M52x4 51,73 - ' 9 '
: 7/8-9 22,00 | Pg 11 18,50
M10x1,25 9,86 M55x1,5 = 54,85
1-8 25,16 Pg 135 20,30
M11x0,75 10,91 M55x2 54,82
= 11/8-7 | 2831 | Pg16 | 22,40
M11x1 10,88 M55x3 54,76
M12x1 11,88 M55x4 54,73 11/4-7 | 3149 Pg 21 28,15
M12x1,25 11,86 M56x1,5 = 55,85 13/8-6 | 34,63 | Pg29 | 36,85
M12x1,5 = 11,85 M56x2 55,82 11/2-6 | 37,80 Pg36 | 46,85
M14x1 13,88 M56x3 55,76 1.3/4-5 | 44,12 | Pg42 | 53,85
M14x15 | 13,85 M56x4 55,73 2-41/2 | 5045 Pg48 | 59,15




_ Informacje techniczne

10.6. Zaleznos¢ predkosci obrotowej od predkosci obwodowej i Srednicy narzedzia

3
35 182 273 364 455 546 728 909 | 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 91 136 182 227 273 364 455 546 682 819 909 | 1137 | 1364 | 1592 | 1819
8 80 119 159 199 239 318 398 477 597 716 796 995 | 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
1 58 87 116 145 174 231 289 347 434 521 579 723 868 | 1013 | 1157
12 53 80 106 133 159 212 265 318 398 477 531 663 796 928 | 1061
14 45 68 91 114 136 182 227 273 341 409 455 568 682 796 909
16 40 60 80 99 119 159 199 239 298 358 398 497 597 696 796
18 35 53 71 88 106 141 177 212 265 318 354 442 531 619 707
20 32 48 94 80 95 127 169 191 239 286 318 398 477 557 637
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 94 118 141 177 212 236 295 354 413 472
30 21 32 42 53 64 85 106 127 159 191 212 265 318 37 424
33 19 29 39 48 58 77 96 116 145 174 193 241 289 338 386
36 18 27 35 44 53 71 88 106 133 159 17T 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 92 110 122 153 184 214 245

ZALEZNOSC WYTRZYMALOSCI Rm, HRC, HB, HV 10

690 204 215 1360 43 | 402 423

240 71 75

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 10 800 22 | 238 250 1680 50 | 488 514
370 109 15 820 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




10.7. Wymiary graniczne $rednicy podziatlowej gwintu wewnetrznego

M12

M 14

M 16

M 18
M 20

M 22
M 24

M 27

M 30

M 33

M 36

M 39

M 42

M 45

M 48

M 52

Gwint metczn SO

M 4x0,5

M 5x0,5
M 6x0,75

M 8x0,75
M 8x1

M 10x0,75
M 10x1
M 10x1,25

M 12x1
M 12x1,25
M 12x1,5

M 14x1,5
M 16x1,5
M 18x1,5

M 20x1,5
M 20x2

M 22x1,5

M 24x1,5
M 24x2
M 26x1,5

M 27x1,5
M 27x2
M 28x1,5

M 30x1,5
M 30x2
M 32x1,5
M 32x2

M 33x1,5
M 33x2

M 36x1,5
M 36x2
M 36x3

M 39x1,5
M 39x2
M 39x3
M 40x1,5

M 42x1,5
M 42x2
M 42x3

M 45x1,5
M 45x2
M 45x3

M 48x1,5
M 48x2
M 48x3

M 52x2
M 52x3

1,740

1,908

2,208

2,675

3,110

3,545

3,675

4,013

4,480

4,675

5,350

5,613

6,350

7,188

7,513

7,350

8,188

9,026

9,513

9,350

9,188
10,863
11,350
11,188
11,026
12,701
13,026
14,701
15,026
16,376
17,026
18,376
19,026
18,701
20,376
21,026
22,051
23,026
22,701
25,026
25,051
26,026
25,701
27,026
27,727
29,026
28,701
31,026
30,701
30,727
32,026
31,701
33,402
35,026
34,701
34,051
36,402
38,026
37,701
37,051
39,026
39,077
41,026
40,701
40,051
42,077
44,026
43,701
43,051
44,752
47,026
46,701
46,051
48,752
50,701
50,051

1,830

2,003

2,303

2,775

3,222

3,663

3,775

4,131

4,605

4,775

5,500

5,645

6,500

7,348

7,645

7,500

8,348

9,206

9,645

9,500

9,348
11,063
11,510
11,368
11,216
12,913
13,216
14,913
15,216
16,600
17,216
18,600
19,216
18,913
20,600
21,216
22,316
23,226
22,925
25,226
25,316
26,226
25,925
27,226
28,007
29,226
28,925
31,226
30,925
31,007
32,226
31,9256
33,702
35,226
34,925
34,316
36,702
38,226
37,925
37,316
39,226
39,392
41,226
40,925
40,316
42,392
44,226
43,925
43,316
45,087
47,238
46,937
46,331
49,087
50,937
50,331

1,759

1,928

2,228

2,695

3,131

3,567

3,695

4,035

4,504

4,695

5,376

5,535

6,376

7,216

7,535

7,376

8,216

9,058

9,535

9,376

9,216
10,897
11,376
11,216
11,058
12,739
13,058
14,739
15,058
16,418
17,058
18,418
19,058
18,739
20,418
21,058
22,099
23,058
22,739
25,058
25,099
26,058
25,739
27,058
27,780
29,058
28,739
31,058
30,739
30,780
32,058
31,739
33,462
35,058
34,739
34,099
36,462
38,058
37,739
37,099
39,058
39,140
41,058
40,739
40,099
42,140
44,058
43,739
43,099
44,823
47,058
46,739
46,099
48,823
50,739
50,099

1,849
2,023
2,323
2,795
3,243
3,685
3,795
4,153
4,629
4,795
5,526
5,667
6,526
7,376
7,667
7,526
8,376
9,238
9,667
9,526
9,376

11,097

11,536

11,396

11,248

12,951

13,248

14,951

15,248

16,642

17,248

18,642

19,248

18,951

20,642

21,248

22,364

23,258

22,963

25,258

25,364

26,258

25,963

27,258

28,060

29,258

28,963

31,258

30,963

31,060

32,258

31,963

33,762

35,258

34,963

34,364

36,762

38,258

37,963

37,364

39,258

39,455

41,258

40,963

40,364

42,455

44,258

43,963

43364

45,158

47,270

46,975

46,379

49,158

50,975

50,379

No 5-40

Informacje techniczne

Gwint amekaﬁski zunifikowa NC i UNF

2,847

2,827

2,764
No 5-44 2,799 2,880 2,860
No 6-32 2,990 3,084 3,058
No 6-40 3,094 3,180 3,157
No 8-32 3,650 3,746 3,721
No 8-36 3,708 3,800 3,777
No 10 - 24 4,138 4,247 4219
No 10 - 32 4,310 4,409 4,384
No 12 - 24 4,798 4,910 4,882
No 12 - 28 4,897 5,004 4,976
1/4 - 20 5,524 5,648 5,616
114 - 28 5,761 5,870 5,842
5/16 - 18 7,021 7,155 7,120
5/16 - 24 7,249 7,371 7,341
3/8-16 8,494 8,639 8,603
3/8 - 24 8,837 8,961 8,931
7116 - 14 9,934 10,089 10,051
7/16 - 20 10,287 10,424 10,391
12-13 11,430 11,595 11,552
142 - 20 11,874 12,017 11,981
9/16 - 12 12,913 13,086 13,043
9/16 - 18 13,371 13,520 13,482
5/8 - 11 14,376 14,559 14,514
5/8 - 18 14,958 15,110 15,072
3/4-10 17,399 17,595 17,544
3/4 - 16 18,019 18,184 18,143
7/8-9 20,391 20,599 20,546
7/8 - 14 21,026 21,224 21,181
1-8 23,338 23,561 23,505
1-12 24,026 21,224 24,171
1.48-7 26,218 26,457 26,398
1.1/8 - 12 27,201 21,224 27,351
1104 -7 29,393 29,637 29,576
1.1/4 - 12 30,376 24,219 30,528
1.3/8-6 32,174 32,438 32,372
1.3/8 - 12 33,551 27,399 33,706
1.1/2-6 35,349 35,616 35,550
1.4/2-12 36,726 36,937 36,886
1.3/4-5 41,151 41,445 41,372
2-4.1/2 47,135 47,450 47,371

Gwint rurowy walcowy G

G-1/8”
G-1/4”
G-3/8”
G-1/2"
G-5/8”
G-3/4”
G-7/8”
G-1"

G-2"

G-1/16"

G-1.1/8"
G-1.1/4
G-1.3/8"
G-1.1/2
G-1.3/4”

7,142

9,147
12,301
15,806
19,793
21,749
25,279
29,039
31,770
36,418
40,431
42,844
46,324
52,267
58,135

7,249

9,254
12,426
15,931
19,935
21,891
25,421
29,181
31,950
36,598
40,611
43,024
46,504
52,447
58,315




FORMULARZ DOBORU NARZEDZIA
FAn Aq® Wypeinia FANAR

Data: ...ovvoeereeerereenns GWINTOWNIK [ | WYGNIATAK[ |
DANE KLIENTA

NezWall GareSTIMIY: o T S e e T e e s e B P e T T i s

Gsaba kotakloOWa mnsmmanmrr TR s e tel

1. Typ gwintu

1A WYMo vessssssss s vessemusese 1.2. Tolerangja: ... esiisssisass
1.3. Cechy i wymiary otworu / watka gwintowanego:

\ \
oTTd > / A 7
. 74 / 7
S b g sy /
i N7
// 7 i

[]

2. Obrabiarka i osprzet do gwintowania

2.1 T OBFBDIAIKE «cuoinvumismaommsmnenmsnsmn o nsssssss soms i e s S 5 a0 DS P TS e E AR AR S R e

2.2. Metoda gwintowania: poziomo[ | pionowo [ 2.3. Posuw wymuszony: tak [ ] nie [ |

2.4, TYP OPrAWKI / UCRWYEUL ooeiiieiiiiies ittt st e b e st e et st e st e e s s e e e s e e e b b e e st e e s e e s e e enr e s

Kompensacja osiowa: tak [ ] nie []
Kompensacja wspotosiowosci: tak [ | nie [ |
Sprzegto przecigzeniowe: tak [ ] nie [ |

2.5. Predkosc¢ skrawania: ..................... MVMID; cosmssaaam obr/min

2.6. Smarowanie: reczne [ | automatyczne [ | SI0dek SIBIMIE eSS s

3. Material obrabiany
3.1. Rodzaj obrabian@go IEMENTUL .......ciiiiiiiiiiiie ettt e e et e e s e e b bt e e e e eas bt e e e e bbbe e e e s aban e e e e rsae e e e e e erntneeets
3.2. Material (SYMDOI): ..ooireeiie et

3.3. Twardosé: ... [ | = HRC; Extension strength Rm

3.4. Przygotowanie otworu/watka gwintowanego: Wiercony[ | Rozwiercany[ | Odlew[ | Inny: .....ccovieiiiiiiennnnen.

4. Narzedzie

4.1. Narzedzie obecnie StOSOWANE (1Y) .. eiiiiiiiii i e et e e e ssn et e e e s e e e e seeneeeeenan
4.2. ZYWONOSE: ...ocveeeeerrer e

4.3. Oczekiwane wymiary narzedzia:

5. Uwagi



FORMULARZ DOBORU NARZEDZIA
FAn Aq® Wypeinia FANAR

B - £ e NARZYNKA
DANE KLIENTA

NezWall GareSTIMIY: o T S e e T e s e R P e T T i waes

Gsaba kotakloOWa mnsmmanmrr TR s e tel

1. Typ gwintu

1A WYMo vessssssss s vessemusese 1.2. Tolerangja: ... esiisssisass
1.3. Cechy i wymiary otworu / watka gwintowanego:

2. Obrabiarka i osprzet do gwintowania
2.1 T OBFBDIAIKE «cuoinvumismaommsmnenmsnsmn o nsssssss soms i e s S 5 a0 DS P TS e E AR AR S R e

2.2. Metoda gwintowania:  poziomo [ | pionowo [ 2.3. Posuw wymuszony: tak [ ] nie [ |

B Y o T o oL =1 I Lo Y (OSSOSO SPP PR

Kompensacja osiowa: tak [ ] nie []
Kompensacja wspotosiowosci: tak [ | nie [ |
Sprzegto przecigzeniowe: tak [ ] nie [ |

2.5. Predkosc¢ skrawania: ..................... MVMID; cosmssaaam obr/min

2.6. Smarowanie: reczne [ | automatyczne [ ] SI0dek SIBIMIE oS S e

3. Materiat obrabiany

3.1. Rodzaj obrabian@go IEMENTUL .......ciiiiiiiiiiiie ettt e e et e e s e e b bt e e e e eas bt e e e e bbbe e e e s aban e e e e rsae e e e e e erntneeets

3.2. Material (SYMDOI): ..ooireecee et
3.3. Twardos¢: ......ccccoeenneen. HB i HRC; Wytrzymatos¢ na rozcigganie Rm...........cccec...... N/mm*
3.4. Przygotowanie otworu/watka gwintowanego: Wiercony[ | Rozwiercany[ | Odlew[ | Inny: ......ccoviiviiiniiennnnen.

4. Narzedzie

4.1. Narzedzie obecnie StOSOWANE (1Y) .. eiriiiiiii i e et e e et sn et e e e s e e e e senneneee s
4.2. ZYWONOSE: ...ocvveeeeeerereneeeeeeeens
4.3. Oczekiwane wymiary narzedzia:

5. Uwagi hy




FORMULARZ DOBORU NARZEDZIA

FA“ Aq® Wypeinia FANAR

Data wplyniecia:.............ccccceee... Sprawe przyjati.......occoeveeeiiiiiieiniieeeenns Nr zapytania ...............
B | Ty WIERTLO SPECJALNE
DANE KLIENTA
NezWall GareSTIMIY: o T S e e T e e s e B P e T T i s
Osoba KoNtaBOWE: . ucoiscassri oy o oy s v s oy S SR Sy e S s e B tel s
1. Szkic obrabianej czesci
1.1 Nazwa detalti s amms i 1.2. Materiat obrabiany:..................
1.3. Twardosc: . (7] B
1l
-
IR ZE
| | A
S : A
L s _LJ L
2. Narzedzie:
2.4 INE: Y SUNKE DATZEAZIAT - v wvemvmvvan vwvovmsssusss o wus sunoorusmess s s o E ey SO SRS §1 s 65920 VRS SV S PR R R
2.2. Sugerowany materiat: 2.3. Sugerowana powloka PVD:........cccooviiiiiiiiiiiiiiiinn,
g
°° [ B
L
3. Wykonanie: e
3.1. Rowki: prawoskretne | | Lewoskretne | | Proste || Katlini $rubowej: .......
3.2. Kierunek Ciecia: Prawotngce |: Lewotngce
3.3. Chtodzenie: Zewnetrzne ’7 Wewnetrzne D Bez chiodzenia D
3.4. Chwyt: DIN-6535-HA E DIN-6535-HB D DIN-65350HE D
4. Maszyna:
4.0 TP NASZTYNY: smmesmrrsovenvmmsis
4.2. Typ/wielkosC wrzeciona: ................
4.3. Moc maszyny[kW]: .......ccccceeeennnen.
4.4. Max predkosc¢ obr{obr/min]: .........cccoeeieeene

5. Uwagi



FORMULARZ DOBORU NARZEDZIA
- : ®
ra'nAq Data wplyniecia:.............ccccceee... Sprawe przyjati.......occoevveeeiiiiinieieeeenns Nr zapytania

DA s SPECJALNE WIERTLO 1-STOPNIOWE

DANE KLIENTA

NezWall GareSTIMIY: o T S e e T e s e R P e T T i waes

Oz0ba KOMBKEOWES: cconicaainmmmmviems s s i s s s e tel

1. Szkic obrabianej czesci

1.1 Nazwa detalti s amms i 1.2. Materiat obrabiany:..................
1.3. Twardosc:
e ) I
I I
a %]
Y
s | | [ A
7, ’ 7% J
AL ! N7
Vo0 ] / L]

2. Narzedzie:

2.4 INE: Y SUNKE DATZEAZIAT - v wvemvmvvan vwvovmsssusss o wus sunoorusmess s s o E ey SO SRS §1 s 65920 VRS SV S PR R R
2.2. Sugerowany materiat: 2.3. Sugerowana powloka PVD:........cccooviiiiiiiiiiiiiiiinn,
a ° [
| S—
[ \ S
g )
3 |
[
N
L L[ |
3. Wykonanie: L L] -
3.1. Rowki: prawoskretne | | Lewoskretne | | Proste || Katlini $rubowej: .......
3.2. Kierunek Ciecia: Prawotngce D Lewotngce D
3.3. Chtodzenie: Zewnetrzne D Wewnetrzne D Bez chtodzenia m
3.4. Chwyt: DIN-6535-HA D DIN-6535-HB D DIN-65350HE D
4. Maszyna:
4.0 TP NASZTYNY: smmesmrrsovenvmmsis
4.2. Typ/wielkosC wrzeciona: ................
4.3. Moc maszyny[kW]: .......ccccceeeennnen.
4.4. Max predkosc¢ obr{obr/min]: ........ccocoeeieenne

5. Uwagi



FORMULARZ DOBORU NARZEDZIA
FA“ Aq® Wypeinia FANAR

DAY soonsmpnmmisig SPECJALNE WIERTLO 2-STOPNIOWE
DANE KLIENTA

NezWall GareSTIMIY: o T S e e T e e s e B P e T T i s

Oz0ba KOMBKEOWES: ccuniainmmmnviems s s s s s s et tel

1. Szkic obrabianej czesci

1.1 Nazwa detalti s amms i
1.3. Twardo&¢: I
=il

1|
!
!
i
|

2. Narzedzie:

2.4 INE: Y SUNKE DATZEAZIAT - v wvemvmvvan vwvovmsssusss o wus sunoorusmess s s o E ey SO SRS §1 s 65920 VRS SV S PR R R

2.2. Sugerowany materiat: 2.3. Sugerowana powloka PVD:........cccooviiiiiiiiiiiiiiiinn,

i s
=]

3. Wykonanie:

3.1. Rowki: prawoskretne | | Lewoskretne | | Proste | | Katlini $rubowej: .......

3.2. Kierunek Ciecia: Prawotngce D Lewotngce D

3.3. Chtodzenie: Zewnetrzne D Wewnetrzne D Bez chiodzenia ’—‘

3.4. Chwyt: DIN-6535-HA D DIN-6535-HB D DIN-65350HE D

4. Maszyna:

4.0 TP NASZTYNY: smmesmrrsovenvmmsis

4.2. Typ/wielkosC wrzeciona: ................

4.3. Moc maszyny[kW]: .......ccccceeeennnen.

4.4. Max predkosc¢ obr{obr/min]: .........cccoeeieeene

5. Uwagi



FORMULARZ DOBORU NARZEDZIA
FAn Aq® Wypeinia FANAR

Data® cooevpania WIERTLO SPECJALNE
DANE KLIENTA

NezWall GareSTIMIY: o T S e e T e s e R P e T T i waes

O50ba KOMEKIOWES ssmamam e T e tel

1. Szkic obrabianej czesci

1.1 Nazwa detalti s amms i 1.2. Materiat obrabiany:.................
1.3. Twardos¢:
%] - a -
%] n n M @ ] ] I
-
1 1 |
[ i
I| ‘ i i
] .
1 !
L /J ] ]
2. Narzedzie:
2.4 INE: Y SUNKE DATZEAZIAT - v wvemvmvvan vwvovmsssusss o wus sunoorusmess s s o E ey SO SRS §1 s 65920 VRS SV S PR R R
2.2. Sugerowany materiat: 2.3. Sugerowana powloka PVD:........cccooviiiiiiiiiiiiiiiinn,
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3. Wykonanie: // /
3.1. Rowki: Prawoskretne | | Lewoskrgtne | | Proste D Kat lini sruboweji .......
3.2. Kierunek Ciecia: Prawotngce D Lewotngce [
3.3. Chtodzenie: Zewnetrzne D Wewnetrzne [ Bez chiodzenia D
3.4. Chwyt: DIN-6535-HA D DIN-6535-HB [ DIN-65350HE D

4. Maszyna:

4.1.TYp MasZyny: ...ccccceevvveveeeeennnnnnn

4.2. Typ/wielkos¢ wrzeciona: ................

4.3. Moc maszyny[kW]: ..ccccevveeiiienenns

4.4. Max predkos¢ obr[obr/min]: ............cccnne

5. Uwagi



Informacje techniczne
Wykaz indeksow

11. Spis indekséw
NDEX A strona

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 n7
A1-220001 MF 101 €2-923105 UNC 87 D2-121101  RP/RC 74 E1-131001 MF 53 N1-164001 MF 18
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 &1 N2-188001 M 115
A1-220001 UNF 106 C4-111102 M 19 D2-121101  NPSF 77 E1-131001 UNF 85 N2-188001 MF 16
A1-220001 G 107 C4-115001 M 24 D2-123X01 M 18 E1-131001 G 72 N2-188001 MF 17
A1-220001 BSF 1M1 C4-115001  MF 43 D2-123X01  MF 37 E1-231001 M 30 N2-188001 MF 18
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 32 _
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 111 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 a3 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 a7 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-0306073-0070-1K MMF 92 PMW-3000 220
A1-260001 G 107 C4-145551  MF 48 D2-513X01 M 18 MI-0306093-0080 M/MF g2 _
A1-261001 MF 101 C4-145561 M 27 D2-513X01 MF 37 MI-0306093-0080-1K MMF 92

A1-262001 MF 103 C4-145561 MF 48 D2-513X01 MF 39 MI-0306103-0050 M/MF g2 R-0GSS-HSK-63/A50 OGSS 181
A1-262001 G 107 C4-506901 M 24 D2-513X01 UNC 59 MI-0306103-0050-1K MMF g2 R-A20/ER16 A 191
A1-270001 M 97 C4-505901 MF 43 D2-513X01  UNF 63 MI-0406103-0075 MMF 92 R-A32/ER25 A 191
A1-273001 M a7 C4-511101 M 21 D2-513X01 G 69 MI-0406103-0075-1K 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 g2 R-C-BT-30/45 C 200
A1-322001 PG 112 C4-525301 M 29 D2-518801 MF 46 MI-0406103-0100-1K MIMF g2 R-C-BT-30/45-IK Cc
A2-202801 G 108 C4-525301 MF 50 D2-518801 MF 47 MI-0406143-0100 M/MF g2 R-C-BT-30/60 C
A2-203801 M 98 C4-525351 M 29 D2-591101 M 22 MI-0406143-0100-1K MMF 92 R-C-BT-30/60-1K Cc
A2-203831 M 99 C4-525351  MF 50 D2-923105 UNC 87 MI-0506143-0125 M/MF g2 R-C-BT-40/45 o]

A2-205801 G 108 C4-528M01 M 15 D2-923105 UNF 88 MI-0506143-0125-1K MIMF g2 R-C-BT-40/45-1K Cc
A2-225801 G 108 C4-528M01 M 15 D2-923105 G 89 MI-0506193-0125 MMF 92 R-C-BT-40/60 C
A2-235801 M 98 C4-528M01 M 35 D4-115001 M 24 MI-0506193-0125-1K M/MF 92 R-C-BT-40/60-IK C
A2-235831 M 99 C4-528M01  UNC 58 D4-115001  MF 44 MI-0606123-0100 M/MF g2 R-C-BT-40/90 C
A4-202D51  MF 104 C4-528M01  UNF 62 D4-115301 M 29 MI-0606123-0100-1K M/MF 92 R-C-BT-40/90-IK c
A4-202D51 G 109 C4-528M02 M 15 D4-115301 MF 51 MI-0708173-0150 MMF g2 R-C-BT-50/45 C
A4-203D51 M 100 C4-528M51 M 15 D4-116901 M 24 MI-0708173-0150-1K MMF 92 R-C-BT-50/45-1K Cc
A4-225D51  MF 104 C4-528M51 MF 35 D4-115901  MF 44 MI-0708243-0150 MMF 92 R-C-BT-50/60 C
A4-225D51 G 109 C4-565001 M 24 D4-118M01 M 16 MI-0708243-0150-IK ~ M/MF 92 R-C-BT-50/60-1K (o]
A4-235D51 M 100 C4-565001  MF 43 D4-118M01  MF 36 MI-0808164-0100 M/MF g2 R-C-BT-50/90 C
_ C4-655601 MF 48 D4-118M01  UNC 58 MI-0808164-0100-1K MMF 92 R-C-BT-50/90-1K C

C4-655651 M 27 D4-118M01  UNF 62 MI-0808203-0175 M/MF g2 R-C-DIN-30 C

C2-11101 M 19 C4-718M01 M 15 D4-118M01 G 68 MI-0808203-0175-1K MMF 92 R-C-DIN-30-IK (o}

C2-111101 MF 40 C4-718M01  MF 35 D4-118M01 EGM 79 MI-0808283-0175 M/MF 92 R-C-DIN-40 Cc

c2-111101 UNC 60 C4-718M01 EGM 79 D4-118M01 EG UNC 80 MI-0808283-0175-1K MMF g2 R-C-DIN-40-1K (o}

C2-111101 UNF 64 C4-718M01  UNC 80 D4-118M01 EG UNF 81 MI-1010214-0150 M/MF g2 R-C-DIN-50 (o]
cz2-111101 UNEF 67 C4-718M01  UNF 81 D4-118M61 M 16 MI-1010214-0150-1K MMF 92 R-C-DIN-50-IK Cc

C2-111101 BSwW 78 C4-718M51 M 15 D4-118MB61  MF 36 MI-1010273-0200 M/MF g2 R-C-ISO-A-30 [#]

C2-111103 M 19 C4-718M51 M 35 D4-125551 M 27 MI-1010273-0200-1K MMF 92 R-C-ISO-A-30-IK Cc

C2-111104 M 19 C4-903005 M 85 D4-125551 MF 49 MI-1010393-0200 MIMF 92 R-C-ISO-A-40 Cc

cz2-111121 M 23 C4-923005 M 85 D4-125801 M 24 MI-1010393-0200-IK M/MF g2 R-C-ISO-A-40-IK [

C2-111801 M 25 C4-923005 MF 86 D4-125901 MF 44 MI-1212274-0200 MMF 92 R-C-1SO-A-50 C
C2-111801 MF 45 C4-923006 M 85 D4-145551 M 27 MI-1212274-0200-1K M/MF 92 R-C-ISO-A-50-1K c

C2-113X01 M 17 C4-925005 M 85 D4-145551 MF 49 MI-1414334-0250 M/MF g2 R-C-ISO-B-30 C
C2-113X01  MF 38 C4-925005 MF 86 D4-145661 M 27 MI-1414334-0250-1K MIMF 92 R-C-1SO-B-30-IK C
C2-113X01 UNC 59 C4-945055 M 85 D4-145561 MF 49 MI-1414484-0250 M/MF 92 R-C-1SO-B-40 C
C2-113X01  UNF 63 C4-945055 M 85 D4-505901 M 24 MI-1414484-0250-1K MMF g2 R-C-1SO-B-40-IK c
C2-113X01 UNEF 66 C4-945065 M 85 D4-505801 MF 44 MI-1616336-0150 M/MF g2 R-C-ISO-B-50 C
C2-118801 M 25 C9-125F01 M 28 D4-525301 M 29 MI-1616336-0150-1K MIMF g2 R-C-1SO-B-50-IK c

C2-118801 MF 45 C9-125F51 M 28 D4-525301 MF 51 MI-1616403-0300 MIMF 92 R-ER11-13BOX

C2-121101 M 19 C9-135F01 M 28 D4-525351 M 29 MI-1616403-0300-1K MIMF 92 R-ER16 ER
C2-121101 MF 40 C9-135F51 M 28 D4-525351 MF 51 MI-1616583-0300 M/MF g2 R-ER16-10BOX

C2-121101 NPT 75 _ D4-528M01 M 16 MI-1616583-0300-1K M/MF 92 R-ER20 ER
C2-123X01 M 17 D4-528M01  MF 36 MI-2020416-0200 MMF g2 R-ER20-12BOX

C2-123X01  MF 38 D2-111101 M 20 D4-528M01  UNC 58 MI-2020416-0200-1K MMF 92 R-ER25 ER
C2-125501 M 27 D2-111101  MF 41 D4-528M01  UNF 62 MI-2020434-0300 MIMF 92 R-ER25-15BOX

C2-125501 MF 48 D2-111101  MF 42 D4-528M01 G 68 MI-2020434-0300-IK ~ M/MF 92 R-ER32 ER
C2-145501 M 27 D2-111101  UNC 60 D4-528M01  EG M 79 _ R-ER32-18BOX

C2-145501 MF 48 D2-111101  UNF 64 D4-528M51 M 16 R-ER40 ER
C2-211101 M 19 D2-111101 G 70 D4-528M51  MF 36 N1-111001 M 115 R-ER40-23BOX

C2-221101 M 19 D2-111101  BSW 78 D4-565001 M 24 N1-111001 MF 116 R-ER50 ER
C2-505601 M 27 D2-111103 M 20 D4-565001 MF 44 N1-111001 MF 117 R-ERC16 ERC
C2-505601 MF 48 D2-111104 M 20 D4-655601 MF 49 N1-111001 MF 118 R-ERC20 ERC
C2-511101 M 21 D2-111121 M 23 D4-655651 M 27 N1-111001 G 121 R-ERC25 ERC
C2-511101 MF 40 D2-111801 M 26 D4-718M01 M 16 N1-121001 M 115 R-ERC32 ERC
C2-511101 UNC 60 D2-111801  MF 46 D4-718M01  MF 36 N1-121001 MF 116 R-ERC40 ERC
C2-511101 UNF 64 D2-111801 MF 47 D4-718M01  UNC 80 N1-121001 MF 17 R-ERC50 ERC
C2-511101 UNEF 67 D2-113X01 M 18 D4-718M01  EG UNF 81 N1-121001 MF 118 R-ERCG16 ERG
C2-511101 BSW 78 D2-113X01  MF 37 D4-718M51 M 16 N1-121001 UNC 119 R-ERCG20 ERG
C2-511103 M 21 D2-113X01  MF 39 D4-718M51  MF 36 N1-121001 UNF 120 R-ERCG25 ERG
C2-511104 M 21 D2-113X01  UNC 59 D4-903005 M 85 N1-121001 G 121 R-ERCG32 ERG
C2-511121 M 23 D2-113X01  UNF 63 D4-923005 M 85 N1-121001 R 122 R-ERCG40 ERG
C2-511801 M 25 D2-113X01 G 69 D4-923005 MF 86 N1-121001 BSW 123 R-ERG16 ERG
C2-511801 MF 45 D2-115001 M 27 D4-923006 M 85 N1-121001 BSF 124 R-ERG20 ERG
C2-513X01 M A7 D2-118801 M 26 D4-925005 MF 86 N1-121001 NPT 125 R-ERG25 ERG
C2-513X01  MF 38 D2-118801 MF 46 D9-125F01 M 28 N1-141001 M 115 R-ERG32 ERG
C2-513X01  UNC 59 D2-118801 MF 47 D9-125F51 M 28 N1-141001 MF 116 R-ERG40 ERG
C2-513X01  UNF 63 D2-121101 M 20 D9-135F01 M 28 N1-141001 MF 117 R-FR19/13 FZA
C2-513X01 UNEF 66 D2-121101 M 41 D9-135F51 M 28 N1-141001 MF 118 R-FR31/19 FZA

C2-518801 MF 45 D2-121101  MF 42 N1-164001 M 115 R-FR48/31 FZA




Informacje techniczne
Spis indeksow

FA" Aa@

R-FR60/48 FZA 190 R-OGK-MK3/FZ31-A  OGK 183 R-U20/D3 R 195 V0-103000-6525 214 _
R-FZ13 FZ 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 FZ: 189 R-OGK-MK5/FZ60 OGK 183 R-U20/D45 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/FZ18  OCGK 183 R-U20/D55 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/D85 R 195 V0-211130-0306 216 W1-648020-0630 WST 148
R-FZS48 FZS 188 R-OGK-TR48/FZ48  OGK 183 R-U20/D8 R 195 V0-211130-0306 217 W1-648030-0638 WST 148
R-FZS60 FZS 188 R-OGK-TR48/FZ60 OGK 183 R-U20/D85 R 195 V0-211130-0406 215 W2-001012 149
R-MS-1-D12 MS 178 R-OGK-VDI20/FZ19 OGK 185 R-U25/D10 R 195 V0-211130-0406 216 W2-003012 149
R-MS-2-W25 MS 178 R-OGK-VDI20/FZ31 OGK 185 R-U25/D10,5 R 195 V0-211130-0406 217 W2-003013 149
R-MS-3-HSK100A MS 178 R-OGK-VDI25/FZ19 OGK 185 R-U25/D11 R 195 V0-211130-0607 215 W2-101811 WK 145
R-MS-3-HSK100A-MQLMS 179 R-OGK-VDI25/FZ31 OGK 185 R-U25/D115 R 195 V0-211130-0607 216 W2-101811 WK 146
R-MS-3-HSK63A MS 178 R-OGK-VDI30/FZ19 OGK 185 R-U25/D12 R 195 V0-211130-0607 217 W2-101811 WK 147
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 145
R-MS-3-HSK80A MS 178 R-OGK-VDI40/FZ19 OGK 185 R-U25/D13 R 195 V0-211130-0707 216 W2-103811 WK 146
R-MS-3-HSK80A-MQL MS 179 R-OGK-VDI40/FZ31 OGK 185 R-U25/D135 R 195 V0-211130-0707 217 W2-103811 WK 147
R-MS-3-W25 MS 178 R-OGK-VDI40/FZ48 OGK 185 R-U25/D14 R 195 V0-211130-0808 215 W9-001014 149
R-MS-4-HSK100A MS 178 R-OGK-VDIS0/FZ48 OGK 185 R-U25/D14,5 R 195 V0-211130-0808 216 We-054011 152
R-MS-4-HSK100A-MQLMS 179 R-OGK-W20/FZ19 OGK 186 R-U25/D15 R 195 V0-211130-0808 217 W9-054012 152
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 129
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 130
R-MS-4-HSK8DA MS 178 R-OGK-W25/FZ31 OGK 186 R-U25/D3 R 195 V0-211130-0909 217 W9-604013 WK 131
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 132
R-MS-4-W25 MS 178 R-OGK-W32/FZ31 OGK 186 R-U25/D4 R 195 V0-211130-1010 216 We-604013 WK 133
R-MS-5-HSK100A MS 178 R-OGK-W32/FZ48 OGK 186 R-U25/D45 R 195 V0-211130-1010 217 W9-604013 WK 134
R-MS-5-HSK63A MS 178 R-OGK-W40/FZ19 OGK 186 R-U25/D5 R 195 V0-211130-1111 215 W9-604033 WK 129
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 130
R-MS-5-W25 MS 178 R-OGK-W40/FZ48 OGK 186 R-U25/D6 R 195 V0-211130-1111 217 We-604033 WK 131
R-MS-6-W40 MS 178 R-OGN-JT6/RF15-Z OGN 187 R-U25/D6,5 R 195 V0-211130-1212 215 W8-604033 WK 132
R-NT11-SE R 195 R-OGN-JT6/RF23-Z OGN 187 R-U25/D7 R 195 V0-211130-1212 216 W9-604033 WK 133
R-NT16-SE R 195 R-OGN-M20/RF32-Z OGN 187 R-U25/D75 R 195 V0-211130-1212 217 W9-604033 WK 134
R-NT20-SE R 195 R-OGSS-BT40/A20 OGSS 180 R-U25/D8 R 195 V0-211200-1414 215 We-604M33 WK 129
R-NT25-S R 195 R-OGSS-BT40/A32  OGSS 180 R-U25/D85 R 195 V0-211200-1414 216 W9-604M33 WK 130
R-NT40-S R 195 R-OGSS-BT50/A20  OGSS 180 R-U25/D9 R 195 V0-211200-1414 217 W9-604M33 WK 131
R-NT50-S R 195 R-OGSS-BT50/A32  OGSS 180 R-U25/D8,5 R 195 V0-211200-1616 215 W9-604M33 WK 132
R-NTU16-SE R 195 R-OGSS-BT50/A50  OGSS 180 _ V0-211200-1616 216 WS-604M33 WK 133
R-NTU20-SE R 195 R-OGSS-C40/A20 0GSS 182 V0-211200-1616 217 W9-604M33 WK 134
R-NTU25-S R 195 R-OGSS-C40/A32 0OGSS 182 S3-100111 A 161 V0-211200-1818 215 We-611733 WK 142
R-NTU40-S R 195 R-OGSS-C50/A20 OGSS 182 S3-100112 A 161 V0-211200-1818 216 W9-611733 WK 143
R-NTUS0-S R 195 R-OGSS-C50/A32 0OGSS 182 $§3-100161 A 162 V0-211200-1818 217 W0-611733 WK 144
R-OGK-BT30/FZ19 OGK 184 R-OGSS-CB3/A20 0GSS 182 S$3-100162 A 162 V0-211200-2020 215 W9-61B733 WK 142
R-OGK-BT30/FZ31 OGK 184 R-OGSS-C63/A32 0GSSs 182 §3-301161 M 163 V0-211200-2020 216 We-61B733 WK 143
R-OGK-BT40/FZ19 OGK 184 R-OGSS-C63/A50 OGSS 182 §3-301161 MF 164 V0-211200-2020 217 W9-61B733 WK 144
R-OGK-BT40/FZ31 OGK 184 R-OGSS-C80/A20 0OGSS 182 S$3-301161 MF 165 V0-211230-0206 215 W9-624063 WK 135
R-OGK-BT40/FZ48 OGK 184 R-OGSS-C80/A32 OGSS 182 S$3-302100 BsSwW 171 V0-211230-0206 216 W9-624063 WK 136
R-OGK-BT40/FZ60  OGK 184 R-OGSS-C80/A50 OGSS 182 §3-302161 M 163 V0-211230-0206 217 We-624063 WK 137
R-OGK-BT50/FZ19 OGK 184 R-OGSS-HSK100/A20 OGSS 181 S$3-302161 MF 164 V0-211230-0306 215 W9-704010 WT 139
R-OGK-BT50/FZ31 OGK 184 R-OGSS-HSK100/A32 OGSS 181 S§3-302161 MF 165 V0-211230-0306 216 W9-704010 WT 140
R-OGK-BT50/FZ48 OGK 184 R-OGSS-HSK100/A50 OGSS 181 §3-302162 M 163 V0-211230-0306 217 W9-714010 WT 141
R-OGK-BT50/FZ60 OGK 184 R-OGSS-HSK40/A20 OGSS 181 §3-302162 MF 164 V0-211230-0406 215 W9-801014 WK 138
R-OGK-C40/FZ19 OGK 186 R-OGSS-HSK40/A32 0OGSS 181 §3-302162 MF 165 V0-211230-0406 216 W9-900002 WDG 150
R-OGK-C40/FZ31 OGK 186 R-OGSS-HSK50/A20 OGSS 181 §3-302171 TR 173 V0-211230-0406 217 We-900002-0000 WDG 208
R-OGK-C50/FZ19 OGK 186 R-OGSS-HSK50/A32 OGSS 181 S$3-302180 G 168 V0-211230-0607 215

R-OGK-C50/FZ31 OGK 186 R-OGSS-HSK63/A20 OGSS 181 §3-302186 UNC 166 V0-211230-0607 216 _
R-OGK-C83/FZ19 OGK 186 R-OGSS-HSKB3/A32 OGSS 181 53-302186  UNF 167 V0-211230-0607 217 Y¥3-412100 PG 170
R-OGK-C83/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 210 Y3-412162 MF 164
R-OGK-C80/FZ31 OGK 186 R-OGSS-ISO50/A32 OGSS 180 S$3-332101 RC/RP 189 V0-211230-0808 215 ¥3-412162 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 0OGSS 181 §3-832100 PG 170 V0-211230-0909 215 Y3-412182 UNC 166
R-OGK-DIN40/FZ18  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 V0-211230-0809 217 Y3-422100 BSW 171
R-OGK-DIN40/FZ48  OGK 183 R-OGSS-W25/A20 0OGSS 182 T0-100110-0250 213 V0-211230-1010 215 Y3-422162 M 163
R-OGK-DIN50/FZ18  OGK 183 R-OGSS-W25/A32 0OGSS 182 T0-100110-0500 213 V0-211230-1010 216 Y3-422162 MF 164
R-OGK-DIN50/FZ31 OGK 183 R-OGSS-WA40/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 Y¥3-422182 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-1S040/D25 MS 179 T1-040210 154 V0-211230-1616 215 Y3-432104 RC/RP 169
R-OGK-HSK63/FZ19 OGK 185 R-OTR-1S040/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-HSKBO/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-HSKB0/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 Z2-065015-0000 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 185 V0-103000-5522 214 V0-600000-000 217 Z3-302161-0312 210
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vEUrSS

Wszelkie prawa zastrzezone. Przedruk i kopiowanie w czesci lub w cato$ci dozwolone wytacznie za zgodg FANAR S.A.
Btedy wynikie z niewlasciwej interpretacji oraz bledy drukarskie nie upowazniajg do jakichkolwiek roszczen.
Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzenia w miedzyczasie zmian technicznych.

Katalog 18 - naktad 1000 egz.
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Dariusz Ptaszkiewicz
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Ciechanow, IX 2017 r.



VEULLH

Fabryka Narzedzi FANAR Spoétka Akcyjna
rok zalozenia 1966

ul. Ptocka 11, 06-400 Ciechanow

tel.: (48 23) 672 44 41, fax: (48 23) 672 48 41
e-mail: info@fanar.pl, www.fanar.pl

Biuro Sprzedazy Krajowej
tel. (48 28) 674 30 07, 672 42 62, 674 30 24
e-mail: sprzedaz@fanar.pl

Dziat Exportu & wm ™
tel. (48 23) 674 30 35, 674 30 03, (48) 606 935 590
e-malil: export@fanar.pl
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