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. MATERIALY UZYWANE DO PRODUKCJI NARZEDZI

Symbol Oznaczenie
wg DIN

Stal szybkotngca

1.3343 Narzynki maszynowe og6lnego przeznaczenia,
S;6-5-2 gwintowniki reczne i maszynowe
0golnego przeznaczenia

Przeznaczenie

HSSE
(HSCo5)

Gwintowniki maszynowe wysokowydajne,

VHM

N

Stal szybkotngca Sj 635423 5 Cv?;tyglﬂ\lna;szynowe wysokowydajne,

Stal szybkotngca Gwintowniki maszynowe wysokowydajne
proszkowa do materiatéw trudnoobrabialnych, wygniataki

Weglik spiekany Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

drobnoziarnisty do materiatéw trudnoobrabialnych, wiertta, frezy

RODZAJE GWINTOW

Gwint metryczny zwykty ISO 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 rurowy walcowy Whitwortha DIN-ISO 228
(identyczny z BSP)

Gwint rurowy walcowy Whitwortha wewnetrzny
PN-ISO 7/1 i DIN EN 10226-1 (identyczny z BSPP)

Gwint rurowy stozkowy Whitwortha wewnetrzny
PN-ISO 7/1, DIN EN 10226-2 (identyczny z BSPT)

Gwint calowy zwykty Whitwortha BS-84:1956
(dawniej W)

Gwint calowy drobnozwojny Whitwortha BS-84:2007

Gwint do rurek instalacyjnych stalowych DIN-40430
(pancerny P)

-

Gwint trapezowy symetryczny DIN-103

Gwint amerykanski rurowy stozkowy

ze szczelnoscig nie uzyskiwang na gwincie ANSI B-1.20.1

Gwint rurowy stozkowy Whiwortha zewnetrzny ISO-7/1 (identyczny z BSPT)

b EBRp BEEEBREEE

UNC
NPT

Gwint walcowy do zaworow butli gazowych
PN-60/M-69224 i DIN 477
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Rodzaje gwintow

Gwint stozkowy do zaworow butli gazowych
PN-82/M-69223 i DIN 477

Gwint kotpakdw butli gazowych
PN-60/M-69225 i DIN 477

Gwint okragty
PN-84/M-02035 i DIN 405

Gwint rowerowy
PN-65/S-46001

Gwint rowerowy
DIN 79012

juy)
(2]
o

Gwint rowerowy
BS 811

B B b

Gwint wentylowy
PN-68/S-83200

g

(o]

Gwint wentylowy
DIN 7756

Gwint elektrotechniczny Edisona
PN-82/E-02500

Gwint amerykanski zunifikowany ekstra drobnozwojny ANSI B-1.1

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

Eobs o o folko o e

Gwint do wktadek gwintowych V-Coil

G 5

Gwint do wktadek gwintowych V-Coll

ko s

N

Gwint amerykanski rurowy walcowy
ANSI B 1.20.1

%ﬁ
RS

Gwint amerykanski rurowy stozkowy ze szczelno$cig uzyskiwang na gwincie
ANSI B 1.20.4
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3. GWINTOWNIKI
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3.1. Elementy konstrukcyjne gwintownika (na przyktadzie DIN-371)

2d2

< 3 My
S S)
N X S
N
- | I}f -
L5
L2
L3
L1

L4
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L1 - dtugosc¢ catkowita

L2 - dtugos¢ czesci roboczej

L3 - dtugos¢ uzytkowa

L4 - dlugosc¢ zabieraka kwadratowego
L5 - dlugosc¢ czesci skrawajgcej (nakroju)
a - wielkos¢ zabieraka kwadratowego
@d1 - $rednica znamionowa gwintu

@d2 - Srednica chwytu

@d3 - $rednica szyjki

@d4 - Srednica czotowa

@db - $rednica rdzenia

m - grubo$¢ ostrza

#d4

S1 - zatoczenie nakroju

P - podziatka gwintu (skok)

o - kat zarysu gwintu

y - kat natarcia

vl - kat pochylenia sko$nej powierzchni natarcia
y2 - kat pochylenia linii Srubowej
k- kat przystawienia (nakroju)

r - rowek widrowy prosty

x - rowek wibrowy Srubowy

t - skosna powierzchnia natarcia
z - ilos¢ ostrzy
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3.2. Normy wymiarowe

Normy wymiarowe przyporzgdkowujg wymiarom nominalnym gwintéw odpowiednie szeregi wymiarow
zewnetrznych gwintownikow (dtugosc¢ catkowitg, dtugo$¢ czesci roboczej, Srednice chwytu i wymiar zabieraka

kwadratowego).

Gwintowniki reczne i maszynowe do gwintéw metrycznych zwyktych
i drobnozwojnych, UNC, UNF, BSW, BSF oraz innych rodzajow gwintow nieprzewidzianych
tg norma, za wyjatkiem gwintéw rurowych G, Rp i Rc

1ISO-2284

Gwintowniki reczne i maszynowe do gwintéw rurowych G, Rp i Rc

Gwintowniki reczne do gwintu metrycznego zwyktego.
Norma ta znajduje réwniez zastosowanie do gwintéw UNC i BSW

Gwintowniki reczne do gwintu metrycznego drobnozwojnego.
Norma ta znajduje réwniez zastosowanie do gwintéw UNF i BSF

DIN-5157

Gwintowniki reczne do gwintu rurowego G i Rp

DIN-371

DIN-376

DIN-374

Gwintowniki maszynowe z chwytem wzmocnionym do gwintow metrycznych zwyktych
i drobnozwojnych M3 + M10 oraz do gwintéw UNC, UNF, BSW, BSF
w zakresie srednic nominalnych 1/8” + 3/8”

Gwintowniki maszynowe z chwytem przelotowym do gwintéw metrycznych zwyktych
oraz do gwintow UNC i BSW

Gwintowniki maszynowe z chwytem przelotowym do gwintéw metrycznych
drobnozwojnych oraz do gwintéw UNF i BSF

Gwintowniki maszynowe z chwytem przelotowym do gwintéw G, Rp i Rc

3.3. Rodzaje nakrojow i rowkow widrowych

Nakroje gwintownikéw recznych

Gwintownik

Gwinty metryczne
drobnozwojne,
BSF, UNF, UNEF

Gwinty metryczne
zwykte, BSW, UNC

Gwinty rurowe

G, Pg Rowki

w komplecie widrowe

Nr 2 posredni Proste

Nr 3 wykanczak 2P 20° 2P 20° 2P 20°

L5 - dtugos¢ nakroju w ilosci zwojéw gwintu K - kat nakroju
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Nakroje gwintownikbw maszynowych wg DIN-2197

. Diugosé nakroju ; 2
ROdZ?j wyrazona w ilosci Rod_z:'aj rOWKﬁ o Zastosowanie
nakroju ¥ : wioérowyc
zwojéw gwintu
-symbol
6+8)P 5° roste rotkie otwory przelotowe
(6+8) Prost Krotkie ot lot
Proste ze skoéng R&znej dtugosci otwory przelotowe
(3,5+5,5)P 8° powierzchnig w materiatach dajgcych wiéry
natarcia Srednie i diugie
(2+3)P 15° Otwory nieprzelotowe, otwory przelotowe
w materiatach dajgcych wiory krétkie
(3,5+5)P g Proste Otwory przelotowe, otwory nieprzelo-
lub towe z dlugim wybiegiem gwintu
. srubowe Otwory nieprzelotowe z bardzo krétkim
(1=2)P 23 wybiegiem gwintu. Stosowany do mosigdzu

Oprocz powyzszych stosuje sie nakroje (12+16)P dla gwintownikéw do nakretek oraz 24P dla gwintownikdéw trapezowych.

Zastosowanie

Rowki gwintownikéw maszynowych wg DIN-2197

= m“

Przelotowy
_ - Krotki, Sredni

C, E Nieprzelotowy

Proste ze skosng
powierzchniag natarcia

B Przelotowy Sredni, diugi

Srubowe prawe

10°<y,<20°

R25 20°<y,<30° C,.E Nieprzelotowy Sredni, dhugi

30°<Y,<40°

Srubowe lewe

5 5 Przelotowy

10°<Y,<20 D - przy gwincie
prawym . . .
Sredni, diugi

. . Nieprzelotowy
30°<Y,<40 C - przy gwincie
lewym

Poniewaz norma wymaga, aby skok linii Srubowej rowka wiérowego byt liczbg normalng z szeregu R20,
rzeczywisty kat y, jest zmienny w zaleznosci od $rednicy gwintu. Jego wartos¢ zaokrgglona do petnych
stopni jest cechowana na chwycie gwintownika wraz ze skokiem linii Srubowe;j.
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3.4. Klasy gwintownikéw a pola tolerancji gwintu wewnetrznego

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 - ,normal’.
Wykonanie w innych klasach jest mozliwe na zamowienie.

Klasy gwintownikéw (tzn. pola tolerancji czesci roboczej) do gwintu metrycznego sa zunifikowane normami
miedzynarodowymi i krajowymi. Okre$lona klasa gwintownika pozwala uzyskac gwinty o dwéch lub trzech polach
tolerancji (patrz rysunek i tabela ponizej).

Gwint nakretki
Polozenie tolerancji H

Gwint nakretki
Potozenie tolerancji G

Klasa gwintownika

g_ 6G
T 5G|/
° 4G[]
G
[7G] |
[1s03] -
Te]
[soo] 1 = S, E=0,2t
||so1| S o 1 »
Iy ) =
=
S| S
S 8

Symbol klasy wg normy
Pole tolerancji gwintu wewnetrznego

N2 e
1A 1ISO1 4H 4H 5H - - _
2A 1SO2 6H 4G 5G 6H - -
3A ISO3 6G - - 6G 7H 8H
- - 7G* - - - 7G 8G

*) Polska Norma w $lad za normg miedzynarodowg ISO przewiduje tylko trzy klasy gwintownikow, natomiast norma DIN 802
wprowadza dodatkowo czwartg klase 7G dla gwintéw ,luznych”. Ponadto norma DIN 802 przewiduje mozliwo$¢ skorygowania
tolerancji gwintownika w stosunku do wymagan normy w przypadku gdy wymagajg tego szczegdlne warunki obrobki np.
gatunek materiatu obrabianego. Wtedy obowigzuje symbol klasy gwintownika ze znakiem , X" np.: 6HX, 6GX.
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3.5. Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

Stosowanie gwintownikow maszynowych ogoélnego przeznaczenia ze stali molibdenowej klasy HSS daje
zadawalajgce rezultaty w pracy na obrabiarkach konwencjonalnych ze standardowymi predkosciami skrawania
i jest uzasadnione technicznie i ekonomicznie w wielu przypadkach obrébki jednostkowej lub mato i
Srednioseryjnej. Sg jednak coraz liczniejsze przypadki, gdzie zastosowanie narzedzia o wyzszej cenie zakupu
przektada sie na istotng obnizke kosztow obrobki wynikajgcg z radykalnego wzrostu predkosci skrawania,
trwatosci narzedzia, a co za tym idzie spadku pracochtonnosci i kosztow obstugi stanowiska. Mozliwosci takie
daje zastosowanie gwintownikoéw wysokowydajnych.

Zasadnicze cechy gwintownikéw wysokowydajnych

Stal szybkotngca HSSE, stal szybkotngca proszkowa HSSE-PM lub
Materiat weglik spiekany drobnoziarnisty VHM charakteryzujgce sie podwyzszong
ostrza odpornoscig termiczng i odpornoscig na Scieranie

Obrébka Obrébka w piecu prozniowym dajgca wysokg twardo$¢ przy zachowaniu
cieplna dobrej ciggliwosci

Obrébka Zastosowanie super twardych powtok z azotku tytanu TiN, wegloazotku
tytanu TiCN, azotku tytanowo-aluminiowego TiAIN lub powtoki Hardlube

powierzchniowa X
oraz pasywowanie OX

Geometria czesci Dostosowane do poszczeg6inych grup materiatow
roboczej 0 zréznicowanej obrabialnosci

Wiasnosci powtok super twardych PVD

Typ powloki

SOV cerlikon Twardos¢ | Max temp. | 7,5¢650wanie
balzers coating

iN BALINIT A Azotek tytanu Ztoty 2300 600 Uniwersalne
Trudnoobrabialne,

TicN SRR Wedloazotek | epioskoszary 3000 400 twarde stale,

ytanu Scierajgce materiaty
Azotek
BALINIT . ¢
TIAIN | FUTURA NANO TR LA Fioletowoszary 3300 900 J.vr\]/éosttrgrk])ga
aluminiowy

BALINIT TIAIN . Trudnoobrabialne,
HL HARDLUBE + Ciemnoszary 3000 800 twarde stale,
WC/C $cierajgce materiaty
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Grupy zastosowania narzedzi wysokowydajnych i ich przeznaczenie

m Przeznaczenie

Do stali konstrukcyjnych weglowych, automatowych i niskostopowych o wytrzymatosci

AL 600 MPa < Rm < 800 MPa

000 A Odmiana 800 do otwordéw przelotowych w miekkich materiatach Rm < 500 MPa

1188 Do stali konstrukcyjnych, narzedziowych i stopowych o wytrzymatosci 700 MPa < Rm < 1300 MPa

O Do stali wysokostopowych, nierdzewnych i kwasoodpornych o wytrzymato$ci Rm < 1000 MPa

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

Do obrébki tytanu i jego stopow

Do obrébki niklu i jego stopow

Do stali trudnoobrabialnych i zaroodpornych o wytrzymatosci

S 1000 MPa < Rm < 1400 MPa oraz ulepszanych cieplnie do 44HRC

- Do materiatow w stanie zahartowanym. Liczba obok symbolu oznacza maksymalng twardos¢
materiatu obrabianego w skali HRC

GG Do obrébki zeliwa szarego i sferoidalnego

GAL Do odlewniczych stopéw aluminium o zawartoéci Si max. 10%

Do miekkiego aluminium i migkkich tworzyw sztucznych

Do mosigdzu i brgzu krétkowiérowego

Do gwintowania synchronicznego na obrabiarkach CNC z funkcjg "rigid tapping"”
szerokiej gamy materiatéw z duzymi predkosciami skrawania

Do wydajnej obrobki szerokiej gamy materiatéw srednio i dlugowiorowych
o wytrzymatosci do Rm do 1200 MPa

WGA Wygniataki do obrobki materiatéw o duzej adhezji

\"\"[e] '\ \Wygniataki do obrobki materiatow plastycznych o ciggliwosci AJL10%

\\"Ae{od \Wygniataki do obrobki materiatow o ograniczonej ciggliwosci
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3.6. Rozwigzywanie probleméw przy gwintowaniu

Problem: Otwory nagwintowane zbyt luzne (cz

Niewfasciwy gwintownik dla wykonywanego gwintu
i obrabianego materiatu.

S¢ nieprzechodnia sprawdzianu wkre

INFORMACJE TECHNICZNE

bardzo

Zastosowaé gwintownik przeznaczony do typu otworu
gwintowanego i rodzaju materiatu zgodnie z tabelg doboru
znajdujgcy sie w katalogu.

Zbyt wysoka predko$¢ gwintowania.

Zmniejszy¢ predko$¢ gwintowania.
Zwigkszy¢ ilos¢ chtodziwa/$rodka smarujgcego.

Zimne naklejanie si¢ materiatu na flankach gwintownika.

Wymienié narzedzie na nowe.

Zastosowac gwintownik pokryty.

Zwigkszy¢ ilos¢ chtodziwa/$rodka smarujgcego.
Usuna¢ w gwintowniku zatarte zwoje.

Zapychanie rowkow wiérowych.

Zastosowac¢ gwintownik z inng geometrig rowkéw (kat).
Mozliwa konieczno$¢ zastosowania gwintownikéw kompletowych.

Zadzior szlifierski.

Usuna¢ zadzior szczotkg druciang.

Niewtasciwe zamocowanie lub umiejscowienie czesci obrabianej.

Zastosowac uchwyt gwintownika z kompensacjg poosiowg
i promieniowa.
Wyosiowaé i zamocowac¢ precyzyjnie element obrabiany.

Niewfasciwy posuw gwintownika.

Gwintowa¢ z kontrolowanym posuwem.
Sprawdzi¢ parametry maszyny CNC (program).
Sprawdzi¢ luz Sruby pociggowe;j.

Zastosowac oprawke kompensacyjng.

Problem: Otwory nagwintowane luzne (cze$¢ nieprzechodnia sprawdzianu wkreca sie)

Zbyt wysoka tolerancja zastosowanego gwintownika w stosunku
do wymaganej klasy gwintu.

Sprawdzi¢ opis na gwintowniku i ustali¢ czy jest dostosowany
do wykonania wymaganej klasy gwintu.
W razie watpliwosci skontaktowa¢ sie z doradca.

Niewtasciwie wykonane ostrzenie gwintownika.

Ostrzenie gwintownika wymaga, zeby wszystkie szlifowane
powierzchnie miaty zachowang geometrie nadang przez
producenta.

Skontaktowac sie z doradcg w celu uzyskania instrukciji.

Problem: Nagwintowany otwor jest zbyt ciasny (strona przechodnia nie chce sie wkreci¢, lub podczas wkrecania

zakleszcza sie).

Wybrany gwintownik ma geometrie nie pozwalajacg na wielokrotne
przeostrzenie.

Ograniczy¢ liczbe przeostrzen gwintownika.
Zastosowac¢ nowy gwintownik.

Czes¢ powierzchni gwintownika nie zostata odnowiona podczas
ostrzenia.

Ponownie ostrzy¢ gwintownik.
Zastosowac¢ nowy gwintownik.

Niewtasciwy gwintownik dla wykonywanego gwintu i obrabianego
materiatu.

Zastosowac gwintownik przeznaczony do typu otworu
gwintowanego i rodzaju materiatu zgodnie z tabelg doboru
znajdujgcy sie w katalogu.

Zastosowany gwintownik ma zbyt maty wymiar
nominalny (tolerancje).

Sprawdzi¢ opis na gwintowniku i ustali¢ czy jest dostosowany
do wykonania wymaganej klasy gwintu.
W razie watpliwosci skontaktowac¢ sie z doradca.

Problem: Otwory nagwintowane rozszerzone u wejscia gwintu

Zbyt wysoka tolerancja zastosowanego gwintownika w stosunku
do obrabianego otworu.

(pierwsze zwoje gwintu nadwymiarowe)

Sprawdzi¢ opis na gwintowniku i ustali¢ czy jest dostosowany
do wykonania wymaganej klasy gwintu.
W razie watpliwosci skontaktowac si¢ z doradca.

Niewtasciwie wykonane ostrzenie gwintownika.

Problem: Krétka Zzywotnosé gwintownika

Ostrzenie gwintownika wymaga, zeby wszystkie szlifowane
powierzchnie miaty zachowana geometrie nadang przez
producenta.

Skontaktowac¢ sie z doradcg w celu uzyskania instrukciji.

Wszystkie przyczyny wymienione w nastepnej tabeli ,chropowaty
i poszarpany gwint .

Przeczyta¢ informacje z nastepnej tabeli.

Utrata twardosci gwintownika przez przegrzanie podczas ostrzenia.

Zmieni¢ charakterystyke $ciernicy.
Zastosowac chtodziwo podczas ostrzenia.

Utrata wiasciwosci pokrycia po ostrzeniu gwintownika.

Repokrycie gwintownika.
Sprawdzi¢ cechy zastosowanej powtoki i jej uzyteczno$¢
dla obrobki materiatu gwintowanego.

Gwintowanie otworu utwardzonego na skutek procesu wiercenia.

Wymienia¢ lub czesciej przeostrza¢ wiertto pod gwint.
Sprawdzi¢ predkos$¢ i posuw wiertta w czasie wiercenia.
Wyzarzy¢ element przed gwintowaniem.
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Problem: Uszkodzenie ostrza gwintownika

Niewfasciwy gwintownik dla wykonywanego gwintu i obrabianego
materiatu.

INFORMACJE TECHNICZNE

Zastosowac gwintownik przeznaczony do typu otworu
gwintowanego i rodzaju materiatu zgodnie z tabelg doboru
znajdujaca sie w katalogu.

Rozmiar wiertta zbyt maty.

Zastosowac wiasciwe wiertto pod gwint.

Sprawdzi¢ wymiar wiertta w katalogu (uwaga wymiary sg inne
dla gwintownikéw i dla wygniatakow).

W razie watpliwosci skontaktowa¢ sie z doradca.

Zbyt ptytki otwér pod gwint.

Sprawdzi¢ gteboko$¢ wywierconego otworu (wiertto podczas
pracy mogto si¢ wsung¢ w oprawke).

Brak otworu pod gwint.

Sprawdzi¢ czy otwér istnieje w rzeczywistosci (czesty problem
w automatycznych liniach produkcyjnych lub wielowrzecionowych
centrach obrébczych).

Zapychanie rowkow widrowych.

Zastosowac gwintownik z inng geometrig rowkéw (kat).
Mozliwa konieczno$¢ zastosowania gwintownikéw kompletowych.

Naklejanie sie materiatu na flankach gwintownika.

Wymieni¢ narzedzie na nowe.

Zastosowac gwintownik pokryty.

Zwiekszy¢ ilos¢ chtodziwa/$rodka smarujgcego.
Usung¢ w gwintowniku zatarte zwoje.

Przecigzenie zebow na nakroju gwintownika.

Zastosowac gwintownik z dtuzszym nakrojem.
Zastosowac gwintownik z wiekszg liczbg zebow w celu
roztozenia obcigzenia na nakroju.

Niewtasciwe zamocowanie lub umiejscowienie czesci obrabiane;j.

Zastosowac uchwyt gwintownika z kompensacjg poosiowg
i promieniowa.
Wyosiowac¢ i zamocowac precyzyjnie element obrabiany.

Uderzanie gwintownika o dno otworu.

Zastosowac oprawke z kompensacjg dtugosci i sprzegtem
przecigzeniowym.

Gwintowanie materiatdw twardych i o wysokiej wytrzymatosci
na rozcigganie.

Niewtasciwy gwintownik dla wykonywanego gwintu i obrabianego
materiatu.

Sprawdzi¢ poprawno$¢ doboru gwintownika.
Gwintowniki HSSE-PM i VHM moga sie okaza¢ wiasciwsze
niz HSSE.

Problem: Po gwintowaniu pozostaje chropowaty i poszarpany gwint

Zastosowaé gwintownik przeznaczony do typu otworu
gwintowanego i rodzaju materiatu zgodnie z tabelg doboru
znajdujacy sie w katalogu.

Zbyt wysoka lub zbyt niska predkos¢ gwintowania.

Dostosowac predko$¢ gwintowania.
Zwigkszy¢ ilos¢ chtodziwa/$rodka smarujgcego
dla zabezpieczenia skutkow zmiany predkosci.

Naklejanie sie materiatu na flankach gwintownika.

Wymieni¢ narzedzie na nowe.

Zastosowac gwintownik pokryty.

Zwiekszy¢ ilos¢ chtodziwa/$rodka smarujacego.
Usunag¢ w gwintowniku zatarte zwoje.

Zapychanie rowkow wiérowych.

Zastosowac¢ gwintownik z inng geometrig rowkow (kat).
Mozliwa konieczno$¢ zastosowania gwintownikéw kompletowych.

Zadzior szlifierski.

Usuna¢ zadzior szczotkg druciana.

Rozmiar wiertta zbyt maty.

Zastosowac¢ wiasciwe wiertto pod gwint.

Sprawdzi¢ wymiar wiertta w katalogu (uwaga wymiary sa inne
dla gwintownikow i dla wygniatakéw).

W razie watpliwo$ci skontaktowac sig z doradca.

Niewtasciwe chtodzenie lub smarowanie podczas obrobki.

Dobra¢ chtodziwo zgodnie z zaleceniami w katalogu.
Stosowac¢ wiasciwg ilos¢ chtodziwa.

Przecigzenie narzedzia spowodowane skokiem gwintu,
twardoscig materiatu lub krotkim nakrojem.

Zastosowac komplet gwintownikow.
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3.7. Oznaczenie i cechowanie gwintownikéw wysokowydajnych

Przykiad:

gwintownik maszynowy wg normy DIN 371 do gwintu lewego M10 klasy 6H z rowkami Srubowymi 45° (do otworu
$lepego) do obrébki na maszynach CNC, pokryty TiCN, zwewnetrznym chtodzeniem.

Oznaczenie: podawane w zaméwieniach, fakturach, specyfikacjach,

na opakowaniach

DIN-371 C M10 LH 6H L45 HSSE-PM S-NC IK TiCN

symbol normy (patrz p. 3.2)

nakroj (patrz p. 3.3)

wymiar gwintu

kierunek gwintu

klasa gwintu (patrz p. 3.4)

symbol rowka spiralnego (patrz p. 3.3)

materiat ostrza (patrz p. 1)

przeznaczenie (patrz p. 3.5)

wewnetrzne chtodzenie

symbol powtoki (patrz p. 3.5)

Cechowanie: na chwycie gwintownika

Klasa gwintu

Wymiar gwintu oraz skok

Przeznaczenie

Kierunek gwintu

Producent

Rok produkcji

Numer zlecenia

C R40 HSSE_IKR

Nakroj

Kierunek spirali rowka

Kat spirali rowka

Materiat ostrza

Chtodzenie wewnetrzne
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3.8. Wymiary przylagczeniowe gwintownikéw wg ISO i DIN

Ponizsza tabela obrazuje roznice $rednic chwytéw i wymiardéw zabierakéw kwadratowych dla gwinto-
wnikow wg norm ISO-529, DIN-352, DIN-371, DIN-376. Na roznice te nalezy zwroci¢ szczegolng uwage przy
doborze oprawek gwinciarskich.

%
VAR |
\ [~ . ) \ ] ] Il
L4
Em I e e e e e e e
2,8 5 21
2,8 5 2,1
3,15 5 2,5 3,5 6 2,7 3,5 6 2,7 2,2 5 1,8
3,55 5 2,8 4 6 3 4 6 3 2,5 5 2,1
4 6 3,15 4,5 6 3,4 4,5 6 3,4 2,8 5 21
4,5 6 3,55 6 8 49 6 8 4,9 3,5 6 2,7
5 7 4 6 8 4,9 6 8 4,9 3,5 6 2,7
6,3 8 5 6 8 4,9 6 8 4,9 4,5 6 3,4
71 8 5,6 6 8 4,9 7 8 5,5 5,5 7 4,3
8 9 6,3 6 8 4,9 8 9 6,2 6 8 4,9
9 10 71 7 8 5,5 9 10 7 7 8 5,5
10 11 8 7 8 55 10 11 8 7 8 55
8 9 6,3 8 9 6,2 8 9 6,2
9 10 71 9 10 7 9 10 7
11,2 12 9 1" 12 9 " 12 9
12,5 13 10 12 12 9 12 12 9
14 14 1,2 14 14 1" 14 14 1"
14 14 1,2 16 15 12 16 15 12
16 16 12,5 18 17 14,5 18 17 14,5
18 18 14 18 17 14,5 18 17 14,5
20 20 16 20 19 16 20 19 16
20 20 16 22 21 18 22 21 18
22,4 22 18 25 23 20 25 23 20
25 24 20 28 25 22 28 25 22
28 26 22,4 32 27 24 32 27 24
28 26 22,4 32 27 24 32 27 24
31,5 28 25 36 32 29 36 32 29
31,5 28 25 36 32 29 36 32 29
35,5 31 28 40 35 32 40 35 32
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4. NARZYNKI

4.1. Elementy konstrukcyjne narzynki

@d2
-
@d1

72

v
‘7“.
Vi

h1

@d1 - srednica hominalna gwintu

d2 - Srednica zewnetrzna

h1 - grubo$¢ narzynki

£ - kat nakroju

¥1 - kat natarcia

¥2 - kat pochylenia sko$nej powierzchni natarcia

w - otwory widrowe

n - nakroj

S - sko$na powierzchnia natarcia
z - otwory zaciskowe

4.2. Normy wymiarowe

Normy wymiarowe przyporzadkowujg wymiarom nominalnym gwintéw odpowiednie szeregi wymiarow
zewnetrznych narzynki (Srednice, grubosci) oraz okres$lajg wymiary zwigzane z mocowaniem narzynki w oprawce
(potozenie, wielkos¢ otwordw zaciskowych i kanatkow).

Normy Przeznaczenie

EN 2.2 568 Narzynki okrggte do gwintow metrycznych zwyktych
(dawniej DIN 223) - 4 5pn0zwojnych, UNC, UNF, BSW, BSF oraz innych gwintow

PN-92/M-58070 e ¢, !
ISO 2568 z wyjatkiem gwintéw rurowych G i R

EN 24 231
(dawniej DIN 5158)
PN-92/M-58161
ISO 4231

EN 24 230
(dawniej DIN 5159)
PN-92/M-58160
ISO 4230

Narzynki okragte do gwintow rurowych G

Narzynki okrggte do gwintow rurowych stozkowych R
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4.3. Tolerancje gwintu nacinanego

Narzynki w wydaniu katalogowym przeznaczone sg do nacinania najczesciej wystepujgcej podstawowe;j
dla danego rodzaju gwintu toleranciji: dla gwintu metrycznego 6g, dla gwintdw UNC, UNF itd. 2A. Na zyczenie
mozemy wykonaé narzynki do innych niz powyzsze pdl tolerancji np. dla gwintéw metrycznych: 4h dla gwintéw

ciasnych, 6e dla gwintdw pod cienkie powtoki galwaniczne.

4.4. Warianty wykonania i ich zastosowanie

; : Cechy Symbol ;
Rodzaj | Zastoso- |[Wykonanie . . Materiat .
pracy wanie gwintu geometrii wariantu | oo nki £astosowanie
ostrza AL CHEDTE!
Bez 'skoérr]mej Stal konstrukcyjna,
powierzchni 800 HSS  staliwo do Rm < 800 MPa
natarcia
Ze skosng 800 Stale j.w.,
o powierzchnig HSS wyzsza jako$¢ gwintu,
c ; SPN
g = natarcia do pracy na automatach
° T
2 3
o o
) "4
© o L
= @ Bez skosnej Mosiadz,
= powierzchni Ms HSS  braz krétkowiorowy
° natarcia
c
o
[}
8
a Ze skosng Stale nierdzewne,
powierzchnig INOX HSSE aluminium odlewnicze,
natarcia zeliwo sferoidalne

4.5. Zalecenia technologiczne dla narzynek maszynowych

Materiat obrabiany

Predkos¢ skrawania [m/min]

Srodek chtodzaco - smarujacy

Stale konstrukcyjne weglowe 4+8 Olej

Stale automatowe 8+12 Olej

Stale do naweglania 4+8 Olej, olej specjalny
Stale do ulepszania 3+6 Olej

Stale INOX 2+4 Olej specjalny

Zeliwo szare 3+8 Olej, nafta

Mosigdz krétkowiérowy 15+ 25 Olej, emulsja specjalna
Mosigdz dtugowidrowy 10+ 16 Olej

Bragz dtugowiérowy 5+8 Olej, emulsja

Braz kruchy 7+11 Olej, emulsja

Miedz 11 +15 Olej, emulsja specjalna
Aluminium miekkie 12+18 Olej specjalny, nafta
Aluminium odlewnicze 8+12 Olej specjalny, nafta
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4.6. Oznaczanie i cechowanie narzynek

Przyktad: narzynka maszynowa wysokowydajna wg normy DIN-EN 22 568 do gwintu M12, tolerancja gwintu d
69, do stali nierdzewnej

Oznaczenie: podawane w zaméwieniach, fakturach, specyfikacjach,
na opakowanach

DIN-EN 22568 M12 6g HSSE INOX

symbol normy (patrz p. 4.2)

wymiar gwintu

tolerancja gwintu (patrz p. 4.3)

materiat ostrza (patrz p. 1)

wariant wykonania (patrz p. 4.4)

Cechowanie: na narzynce

tolerancja gwintu

wymiar gwintu

wariant wykonania

materiat ostrza

5. SPRAWDZIANY DO GWINTOW STOZKOWYCH
5.1. SPRAWDZIANY NPT

Sptaszczenie rowno Sptaszczenie 1zwéj (obrot) Sptaszczenie 1zwéj (obrot)

z ptaszczyzng detalu powyzej ptaszczyzny detalu ponizej ptaszczyzny detalu
\ ; \

Gtebokos¢ bazowa Minimalna gtebokos¢ Maksymalna gtebokos$c¢

gwintowania gwintowania
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5.2. Sprawdziany R, Rc/Rp

5.2.1 Normy

INFORMACJE TECHNICZNE

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)

5.2.2. Konstrukcje sprawdzianéw

Sprawdzian nr 1

\

Sprawdzian gwintowy stozkowy trzpieniowy o zarysie petnym.
Ten sprawdzian trzpieniowy ma gwint stozkowy o zbieznosci

1:16, o zarysie petnym i jest przeznaczony do sprawdzania
Srednicy zewnetrznej (D) i podziatowej (D) w ptaszczyznie
podstawowej gwintow walcowych wewnetrznych (Rp)

i gwintéw stozkowych wewnetrznych (Rc).

Sprawdzian nr 2

Sprawdzian gwintowy stozkowy trzpieniowy o zarysie petnym z
wybraniem.

Ten sprawdzian trzpieniowy ma gwint stozkowy o zbieznosci

1:16, o zarysie petnym z wybraniem i jest przeznaczony do
sprawdzania srednicy zewnetrznej (D) i podziatowej (D, ) w
ptaszczyznie podstawowej oraz dtugosci akomodacji ' gwintow
walcowych wewnetrznych (Rp) i gwintéw stozkowych

wewnetrznych (Rc).

" Dtugosc akomodacji: Odlegtos¢ na przedmiocie z gwintem wewnetrznym od czota
przedmiotu do pierwszej przeszkody, ktérq podczas montazu napotka przedmiot
z gwintem zewnetrznym

Sprawdzian nr 3

Sprawdzian gwintowy walcowy pierscieniowy o zarysie petnym.
Ten sprawdzian pierscieniowy ma gwint o zarysie petnym i jest
przeznaczony do sprawdzania $rednicy wewnetrznej (d4)

i Srednicy podziatowej (d, ) w ptaszczyznie podstawowej gwintu
stozkowego (R).

Sprawdzian gtadki stozkowy pierscieniowy.

Ten sprawdzian pierscieniowy ma gtadki stozek o zbieznosci
1:16 i jest przeznaczony do sprawdzania $rednicy zewnetrznej
(d) i dlugosci uzytecznej gwintéw stozkowych zewnetrznych (R).

Sprawdzian nr 5

Przeciwsprawdzian gwintowy stozkowy trzpieniowy o zarysie
modyfikowanym.

Przeciwsprawdzian ten jest przeznaczony do sprawdzania
wymiardéw sprawdzianu gwintowego walcowego

pierécieniowego o zarysie petnym (sprawdzian nr3) podczas
jego wykonywania i kontroli zuzycia sprawdzianu
pierécieniowego.

Sprawdzian nr 6

Przeciwsprawdzian gwintowy walcowy pierscieniowy o zarysie
modyfikowanym.

Przeciwsprawdzian piercieniowy jest przeznaczony do
sprawdzania wymiaréw gwintow stozkowych trzpieniowych

o zarysie petnym (sprawdzian nr1 i sprawdzian nr 2).
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5.2.3. Stosowanie sprawdzianow i sprawdzanie gwintow

Sprawdzanie gwintéw wewnetrznych stozkowych (Rc) i walcowych (Rp)

Etap 1: Sprawdzian gwintowy stozkowy trzpieniowy (Sprawdzian nr 1) wkreca sie recznie mocno w gwint
wewnetrzny. Gwint wewnetrzny jest wykonany w granicach tolerancji, je$li czoto przedmiotu z gwintem
znajduje sie miedzy czotami progu lub pokrywa sie z jednym z cz6t progu sprawdzianu.

Objasnienia:

1 - czoto przedmiotu pokrywa sie z progiem tolerancyjnym sprawdzianu,
2 - czoto przedmiotu pokrywa sie z czotem sprawdzianu

3 - sprawdzian nr 1

Etap 2: Sprawdzian gwintowy trzpieniowy z wybraniem (Sprawdzian nr 2) wkreca sie recznie mocno w
gwint wewnetrzny. Gwint wewnetrzny jest wykonany w granicach toleranciji, jesli czoto przedmiotu z
gwintem znajduje sie miedzy czotami progu lub pokrywa sie z jednym z cz6t progu sprawdzianu.

1 2

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 dtugo$ci akomodaciji.

Uwaga 2 : Zmienno$¢ wzglednego potozenia progdéw sprawdziandéw nr 1 i nr 2 przekraczajgca 0,5xP
ale nie wieksza niz 1xP jest dopuszczalna, jesli wytwdrca i nabywca uzgodnig, ze zastosowane do
montazu szczeliwo skompensuje zwigkszone réznice wynikow sprawdzenia.

Uwaga 3 : W przypadku gwintow Rp, jesli glebokos$¢ Sciecia na srednicy podziatowej odbiega od 0,5xP,
wynik sprawdzenia moze by¢ znacznie zaktdcony.

Sprawdzanie gwintéw zewnetrznych stozkowych (R)

Etap 1: Sprawdzian gwintowy walcowy pierscieniowy (Sprawdzian nr 3) wkreca sie recznie mocno na
gwint zewnetrzny. Gwint zewnetrzny jest wykonany w grnicach tolerancji, jesli czoto przedmiotu z
gwintem znajduje sie miedzy czotami progu lub pokrywa sie z jednym z czét progu sprawdzianu.

Objasnienia:

1 - czoto przedmiotu pokrywa sie z progiem tolerancyjnym sprawdzianu,
2 - czoto przedmiotu pokrywa sie z czotem sprawdzianu

3 - sprawdzian nr 3
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Etap 2: Sprawdzian gtadki stozkowy (Sprawdzian nr 4) osadza sie recznie mocno na gwincie zewnetrznym.
Gwint zewnetrzny jest wykonany w granicach toleranciji, jesli czoto przedmiotu z gwintem znajduje sie
miedzy czotami progu lub pokrywa sie z jednym z cz6t progu sprawdzianu i dna bruzd wszystkich zwojow
gwintu w obszarze pokrytym przez sprawdzian sg w petni uksztattowane

Objasnienia:

1 - czoto przedmiotu pokrywa sie z progiem tolerancyjnym sprawdzianu,
2 - czoto przedmiotu pokrywa sie z czotem sprawdzianu

3 - sprawdzian nr 4

Uwaga: Zmiennos$¢ wzglednego potozenia progéw sprawdzianoéw nr 3 i nr 4 przekraczajgca 0,5xP,
ale nie wigksza niz 1xP jest dopuszczalna jesli wytwoérca i nabywca uzgodnig, ze zastosowane do
montazu szczeliwo skompensuje zwigkszone réznice wynikow sprawdzenia.

Sprawdzanie zuzycia sprawdzianéw gwintowych trzpieniowych stozkowych
(Sprawdzian nr 1, Sprawdzian nr 2)

Srednice podziatowg sprawdzianéw trzpieniowych z gwintem stozkowym mozna sprawdzaé
przeciwsprawdzianem gwintowym walcowym pierscieniowym o zarysie modyfikowanym

(Sprawdzian nr 6). Srednice zewnetrzng sprawdzianéw gwintowych stozkowych trzpieniowych nalezy sprawdzaé
za pomocg pomiaréw bezposrednich.

ol

>0

LN
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Objasnienia:

1 - sprawdziany nr1inr2,

2 - sprawdzian nr 6,

3 - odlegto$¢ od czota progu sprawdzianu trzpieniowego do czota przeciwsprawdzianu pierscieniowego
powinna by¢ 113 (Patrz PN-EN 10226-3:2005 tab.16)

4 - oznakowane czoto wskazujgce potozenie ptaszczyzny podstawowej

Sprawdzanie zuzycia sprawdzianéw gwintowych walcowych pierscieniowych (Sprawdzian nr 3)

Sprawdziany gwintowe walcowe pierscieniowe o zarysie petnym nalezy sprawdza¢ na $rednicy
podziatowej przeciwsprawdzianem gwintowym stozkowym, trzpieniowym o zarysie modyfikowanym
(Sprawdzian nr 5). Srednice wewnetrzng nalezy sprawdzi¢ za pomocg pomiaréw bezposrednich.

Objasénienia:

1 - sprawdziany nr 5,

2 - sprawdzian nr 3,

3 - odlegto$¢ od czota progu przeciwsprawdzianu trzpieniowego do czota przeciwsprawdzianu
pierécieniowego powinna by¢ 114 (Patrz PN-EN 10226-3:2005 tab.16)

4 - oznakowane czoto wskazujgce potozenie ptaszczyzny podstawowej
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6. OPRAWKI MASZYNOWE

6.1. Zabieraki ze sprzegtem przecigzeniowym

ZALECANE WARTOSCI USTAWIENIA MOMENTOW
OBROTOWYCH PRZY GWINTOWANIU MATERIALU
O WYTRZYMALOSCI RM=1000MPA

Gwint '\gon;ent % p=15[p=1,75/ p32 p=25 p=3
M obrotowy
[Nm] % p=1,25
3 0,5 p=1
4 1,2
5 2 25
6 4
8 8 E
10 16 £ 2
12 22 3 /
14 36
16 40 15
18 63 /
20 70 /
22 80
24 125 10 [/
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 rézni¢ w zaleznosci od konkretnych warunkéw pracy

6.2. Mocowanie w tulejkach ER

BICIE CHWYTU NARZEDZIA
ZAMOCOWANEGO W TULEJCE ER

)
—HHea — — — — 1 A
)
- L -

D L S
1-1,6 6 0,015
1,6-3 10 0,015

3-6 16 0,015
6-10 25 0,015
10-18 40 0,020
18-26 50 0,020
26-40 60 0,020
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6.3. Wywazenie oprawek

Pojecie niewywazenia

Niewywazenie jest to przesuniecie srodka ciezkosci masy wirujgcej od jej osi obrotu.

W sktad masy wirujgcej wchodzi: wrzeciono maszyny, oprawka, elementy posrednie (tulejki),

inne elementy dodatkowe oprawek (nakretki) oraz narzedzie.

Przyczyng niewywazenia jest niesymetrycznos¢ geometryczna, tolerancja wykonania,

btedy zamocowania itp.

Niewywazenie powoduje drgania ukfadu, ktére przenoszac sie na narzedzie powodujg obnizenie jego
trwatosci oraz pogorszenie jakosci obrobeki.

W celu ograniczenia niewywazenia do akceptowalnego poziomu nalezy zminimalizowac luzy

na wrzecionie oraz stosowac wtasciwe oprawki i narzedzia. Do najbardziej wymagajgcych aplikacji
moze okazac sie konieczne wywazanie nie tylko oprawek, ale réwniez narzedzi.

Wywazanie

Wywazanie polega na zmniejszaniu niewywazenia poprzez przesuniecie srodka masy wirujgcej
w kierunku osi obrotu. Odbywa sie to poprzez zapewnienie wiasciwej geometrii oraz dodawanie
lub ujmowanie mas dodatkowych. Cel ten mozna osiggna¢ 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. Okre$lono w niej
typy zastosowan dla poszczegdlinych klas, i tak:

- klasa G6,3 przeznaczona jest dla czesci maszyn i obrabiarek ogéinego zastosowania,

- klasa G2,5 przeznaczona jest dla wysokoobrotowych czesci maszyn.

1000

100

Dopuszczalne niewywazenie resztkowe Udop [mm lub gmm/kg]

i
e

100 1000 10000
Maksymalna predko$c¢ robocza [obr/min]
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6.4. Chwyty oprawek

MORSE'A wg DIN-228

DIN-228 A DIN-228 B

L
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 1295 149,5 M20

Charakterystyka:
- Oprawki wykonane ze stali niklowo-chromowo-molibdenowej, naweglane i hartowane na 58HRC
- Powierzchnie przytgczeniowe precyzyjnie szlifowane w klasie AT3

DIN wg DIN-2080

a a
A ||k
L
Stozek D, D, L A K G
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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TR wg DIN-6327

A w— XXX
a e - legt a -
L ‘
‘ =1
Chwyt D, D, L B K
TR20 20 TR20x1,5 88 5 12
TR28 28 TR28x2 95 6 12
TR36 36 TR36x2 118 8 14
TR48 48 TR48x2 144 10 18

Charakterystyka:
- Oprawki wykonane ze stali niklowo-chromowo-molibdenowej, naweglane i hartowane na 58HRC
- Chwyt precyzyjnie szlifowany w tolerancji g5

ISO wg DIN-69871 A

alol |- oo 1 &
oo Y
A K
- L _—
Stozek D, D, L A K @
1ISO30 31,75 50,00 47,80 3,2 15,9 M12
1S040 44,45 63,55 68,40 3.2 15,9 M16
ISO50 69,85 97,50 | 101,75 3,2 15,9 M24

Wersje wykonania:

- DIN-69871 A - chwyt bez wewnetrznego chtodzenia

- DIN-69871 AD - z otworem centralnym

- DIN-69871 AD+B - z otworem centralnym i otworami w kotnierzu

Charakterystyka:

- Oprawki przeznaczone do obrabiarek z automatyczng wymiang narzedzi

- Do mocowania oprawek w obrabiarce stuzg czopy

- Oprawki wykonane ze stali niklowo-chromowo-molibdenowej, naweglane i hartowane na 58HRC
- Powierzchnia stozka precyzyjnie szlifowana w klasie AT3

- Gniazda narzedziowe wykonane z maksymalnym biciem 0,007mm

- W standardowym wykonaniu korpus wywazony w klasie G6,3/80000br/min
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MAS BT wg JIS B6339

alol f--oo oo S .
A K
L
Stozek D, D, 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 chifodzenia

- z otworem centralnym

- z otworem centralnym i otworami w kotnierzu

Charakterystyka:

- Oprawki przeznaczone do obrabiarek z automatyczng wymiang narzedzi

- Do mocowania oprawek w obrabiarce stuzg czopy

- Oprawki wykonane ze stali niklowo-chromowo-molibdenowej, naweglane i hartowane na 58HRC
- Powierzchnia stozka precyzyjnie szlifowana w klasie AT3

- Gniazda narzedziowe wykonane z maksymalnym biciem 0,007mm

- W standardowym wykonaniu maksymalna predko$¢ obrotowa 100000br/min

HSK wg DIN-69893 A

D
\G\
L
D

\
A K
L -
Stozek D, D, L A K @
HSK40 30 40 20 4,0 20 M12x1
HSK50 38 50 25 5,0 26 M16x1
HSK63 48 63 32 6,3 26 M18x1
HSK80 60 80 40 8,0 26 M20x1,5
HSK100 75 100 50 10,0 29 M24x1,5

Charakterystyka:

- Oprawki przeznaczone do obrabiarek z automatyczng wymiang narzedzi

- Oprawki wykonane ze stali niklowo-chromowo-molibdenowej, naweglane i hartowane na 58HRC

- Powierzchnia stozka precyzyjnie szlifowana w klasie AT3

- Gniazda narzedziowe wykonane z maksymalnym biciem 0,007mm

- W standardowym wykonaniu korpus wywazony w klasie G6,3/80000br/min

- Konstrukcja chwytu zapewnia doktadnos¢ pozycjonowania osiowego, wysokg sztywnos¢, przenoszenie
duzych momentéw obrotowych przy wysokich predkosciach obrotowych
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VDI wg DIN-69880

D+

Chwyt D, D, H L A B
VDI20 20 50 18 40 21,7 24
VDI25 25 58 23,5 48 21,7 24
VDI30 30 68 27 55 29,7 40
VDI40 40 83 36 63 29,7 40
VDI50 50 98 45 78 35,7 48

Charakterystyka:
- Oprawki wykonane ze stali chromowo-manganowej, naweglane i hartowane na 58HRC
- Powierzchnia cylindryczna chwytu szlifowana w tolerancji h6

CYLINDRYCZNY wg DIN-1835

DIN-1835 B DIN-1835 E

Chwyt Weldon D
W20 20
W25 25
W32 32
W40 40
W50 50

Wersje wykonania:

- DIN-1835 A - chwyt cylindryczny prosty

- DIN-1835 B - WELDON: chwyt cylindryczny ze sptaszczeniami rownolegtymi do osi walca
- DIN-1835 E - WHISTLE-NOTCH: chwyt cylindryczny ze sptaszczeniem 2°

Charakterystyka:
- Oprawki wykonane ze stali niklowo-chromowo-molibdenowej, naweglane i hartowane na 58HRC
- Powierzchnia cylindryczna chwytu szlifowana w tolerancji h6
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7. TABELE INFORMACYJNE
ZALECANE SREDNICE OTWOROW POD GWINTOWANIE GWINTOWNIKIEM

INFORMACJE TECHNICZNE

M (6H) MF 6H) G UNC (28 UNF (28) BSW (normal)
GWINT | @d GWINT | @d GWINT | @d GWINT | @d GWINT | @d GWINT | @d
2 160 | 4x05 350 | G-1/16" 670 | No 5-40| 260 | No 5-44| 270 1/8-40 | 2,50
25 205 | 5x05 450 | G-/8 880 |No 6-32| 270 | No 6-40| 300 | 3/16-24 | 360
26 215 | 6x075| 520 | G-1/4" 1180 | No 8-32| 350 | No 8-36| 350 114-20 | 510
3 250 | 8x075| 7,20 | G-3/8 1525 | No10-24 | 3,80 | No10-32| 4,10 | 5/16-18 | 6,50
35 290 | 8x1 7.00 | G-1/2" 19,00 | No12-24 | 450 | No12-28| 4,65 3/8-16 | 7,90
4 330 | 9x1 800 | G-5/8 21,00 14-20| 510 14-28| 550 | 7/16-14 | 925
45 380 | 10x1 900 | G-34" 2450 | 516-18| 650 | 516-24| 690 12-12 | 10,50
5 420 | 10x125| 880 | G-7/8 2825 3/8-16| 790 | 3/8-24| 850 | 9/16-12 | 12.00
6 500 | 12x1 11,00 | G-1" 30,75 | 716-14| 930 | 7/16-20| 9,90 5/8-11 | 13,50
7 600 | 12x125 1080 | G-1.1/8" | 3550 12-13 | 10,70 12-20| 11,50 | 11/16-11 | 1500
8 680 | 12x15 | 1050 | G-1.1/4" | 3950 | 916-12| 12,30 | 9/16-18| 13,00 3/4-10 | 16,50
9 7,80 | 14x125| 12,80 | G-1.3/8" | 42,00 58-11| 1350 | 5/8-18 | 14,50 7/8-9 | 19,25
10 850 | 14x15 | 1250 | G-1.1/2" | 4500 3/4-10| 1650 | 3/4-16| 17,50 1-8 | 2200
11 950 | 16x1 1500 | G-1.3/4" | 51,00 7/8-9 | 1950 | 7/8-14| 2050 | 1.1/8-7 | 2475
12 1020 | 16x1,5 | 1450 | G2’ 57,00 1-8 | 22125 1-12| 2330 | 1.1/4-7 | 2800
14 12,00 | 18x1 17,00 1.1/8-7 | 2500 | 1.1/8-12| 2550 | 1.1/2-6 | 33,50
16 14,00 | 18x1,5 | 16,50 11/4-7 | 28,00 | 1.1/4-12| 2950 | 1.34-5 | 3900
18 1550 | 18x2 16,00 1.3/8-6 | 30,70 | 1.3/8-12| 32,50 | 2-41/72 | 4450
20 17,50 | 20x 1 19,00 11/2-6 | 34,00 | 1.12-12| 36,00
22 1950 | 20x1,5 | 18,50 1.3/4-5 | 39,50
24 21,00 | 20x2 18,00 2-4.4/2 | 4500
27 2400 | 22x1 21,00
30 2650 | 22x1,5 | 20,50
33 2950 | 22x2 20,00
36 32,00 | 24x1 23,00
39 3500 | 24x15 | 22,50
42 3750 | 24x2 22,00
45 4050 | 27x15 | 2550
48 4300 | 27x2 25,00
52 47,00 | 30x1,5 | 2850
56 50,50 | 30x2 28,00
60 5450 | 30x3 27,00
64 5800 | 33x1,5 | 31,50
68 62,00 | 33x2 31,00
33x3 30,00
36x15 | 34,50
362 34,00
36x3 33,00
39x1,5 | 37,50
42x15 | 40,50
42x2 40,00
42x3 39,00
45x2 43,00
45x 3 42,00
48x2 46,00
48x3 45,00
48 x4 44,00
52x 2 50,00
523 49,00
52 x4 48,00
ZALECANE SREDNICE OTWOROW POD GWINTOWANIE WYGNIATAKIEM
M (8Hx) MF (6Hx) G UNC (28x) UNF (2Bx)
GWINT | @d GWINT | @d GWINT | @d GWINT | @d GWINT | @d
2 1,83 |M8x1 755 | G-1/8" 92 | No 540 | 29 | No 544 | 29
22 2,00 |M10x1 9.5 G-1/4" 124 | No 632 | 315 | No 640 | 32
2,5 230 |M10x125 94 G-3/8" 159 | No 832 | 38 | No 836 | 385
3 2,80 |M12x1 1.5 G-1/2" 19.9 | No10-24 | 43 | No10-32 | 445
3,5 325 |[M12x125 114 G-5/8" 219 | No12-24 | 5 No12-28 | 5.1
4 370 |[M12x15 | 11.3 G-3/4" 254 11420 | 575 1/4-28 | 595
5 465 |M16x15 | 153 516-18 | 7.3 516-24 | 7,45
6 555 |M18x15 | 17.3 3/8-16 | 88 3/8-24 | 9
8 740 |[M20x15 | 19,3 7/16-14 | 10,3 7/16-20 | 10,5
10 9,30 1/2-13 11,8 1/2-20 12,1
12 11,20 5/8-11 | 14,8 5/8-18 | 15.25
14 13,00 3/4-16 | 183
16 15,00 112 | 24,45
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INFORMACJE TECHNICZNE

ZALEZNOSC PREDKOSCI OBROTOWEJ OD PREDKOSCI OBWODOWE.J | SREDNICY NARZEDZIA

®d1 V= nd1n /1000
[mm] [m/min]
2 & 4 5 6 8 10 12 15 18 20 25 30 85 40
3 212 318 424 531 637 849 1061 1273 1592 1910 | 2122 | 2653 | 3183 | 3714 | 4244
S15) 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
11 58 87 116 145 174 231 289 347 434 521 579 723 868 1013 1157
12 58 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 95 127 159 191 239 286 318 398 477 557 637
22 29 43 58 72 87 116 145 174 217 260 289 362 434 506 579
24 27 40 53 66 80 106 133 159 199 239 265 332 398 464 531
27 24 35 47 59 71 94 118 141 177 212 236 295 354 413 472
30 21 32 42 53 64 85 106 127 159 191 212 265 318 371 424
33 19 29 39 48 58 77 96 116 145 174 193 241 289 338 386
36 18 27 35 44 53 71 88 106 133 159 177 221 265 309 354
39 16 24 33 41 49 65 82 98 122 147 163 204 245 286 326
42 15 23 30 38 45 61 76 91 114 136 152 189 227 265 303
45 14 21 28 35 42 57 71 85 106 127 141 177 212 248 283
48 13 20 27 33 40 53 66 80 99 119 133 166 199 232 265
52 12 18 24 31 37 49 61 73 92 110 122 153 184 214 245
ZALEZNOSC WYTRZYMALOSCI Rm, HRC, HB, HV 10
Rm Rm Rm
[MPa] HRC HB HV 10 [MPa] HRC HB HV 10 [MPa] HRC HB HV 10
240 71 75 690 204 215 1360 43 402 423
255 76 80 705 209 220 1400 44 413 434
270 81 85 720 214 225 1440 45 424 446
285 86 90 740 219 230 1480 46 435 458
305 90 95 755 223 235 1530 47 449 473
320 95 100 770 228 240 1570 48 460 484
335 100 105 785 233 245 1620 49 472 497
350 105 110 800 22 238 250 1680 50 488 514
370 109 115 820 23 242 255 1730 51 501 527
385 114 120 835 24 247 260 1890 52 517 544
400 119 125 860 25 255 268 1845 53 532 560
415 124 130 870 26 258 272 1910 54 549 578
430 128 135 900 27 266 280 1980 55 567 596
450 133 140 920 28 273 287 2050 56 584 615
465 138 145 940 29 278 293 2140 57 607 639
480 143 150 970 30 287 302 58 622 655
495 147 155 995 31 295 310 59 675
510 152 160 1020 32 301 317 60 698
530 157 165 1050 88 311 327 61 720
545 162 170 1080 34 319 336 62 745
560 166 175 1110 35 328 345 63 773
575 171 180 1140 36 337 355 64 800
595 176 185 1170 37 346 364 65 829
610 181 190 1200 38 354 373 66 864
625 185 195 1230 39 363 382 67 900
640 190 200 1260 40 372 392 68 940
660 195 205 1300 41 383 403
675 199 210 1330 42 393 413
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INFORMACJE TECHNICZNE

WYMIARY GRANICZNE SREDNICY PODZIALOWEJ GWINTU WEWNETRZNEGO
Gwint amerykanski zunifikowany UNC i UNF

Gwint metryczny I1ISO

Wymiar Wymiar
nominalny 6H 6G nominalny 2B /3B 2B 3B
M MF min max min max UNC UNF min max max
M2 1,740 1,830 1,759 1,849 No 5-40 2,764 2,847 2,827
M 2,2 1,908 2,003 1,928 2,023 No 5-44 2,799 2,880 2,860
M 2,5 2,208 2,303 2,228 2,323 No 6-32 2,990 3,084 3,058
M3 2,675 2,775 2,695 2,795 No 6-40 3,094 3,180 3,157
M 3,5 3,110 3,222 8,181 3,243 No 8-32 3,650 3,746 3,721
M4 3,545 3,663 3,567 3,685 No 8-36 3,708 3,800 3,777
M 4x0,5 3,675 3,775 3,695 3,795 No 10-24 4,138 4,247 4,219
M 4.5 4,013 4,131 4,035 4,153 No 10 - 32 4,310 4,409 4,384
M5 4,480 4,605 4,504 4,629 No 12-24 4,798 4,910 4,882
M 5x0,5 4,675 4,775 4,695 4,795 No 12 - 28 4,897 5,004 4,976
M6 5,350 5,500 5,376 5,526 1/4 - 20 5,524 5,648 5,616
M 6x0,75 5,513 5,645 5,535 5,667 1/4 - 28 5,761 5,870 5,842
M7 6,350 6,500 6,376 6,526 5/16 - 18 7,021 7,155 7,120
M8 7,188 7,348 7,216 7,376 5/16 - 24 7,249 7,371 7,341
M 8x0,75 7,513 7,645 7,535 7,667 3/8-16 8,494 8,639 8,603
M 8x1 7,350 7,500 7,376 7,526 3/8-24 8,837 8,961 8,931
M9 8,188 8,348 8,216 8,376 7/16 - 14 9,934 10,089 10,051
M 10 9,026 9,206 9,058 9,238 7/16 - 20 10,287 10,424 10,391
M 10x0,75 9,513 9,645 9,535 9,667 1/2-13 11,430 11,595 11,552
M 10x1 9,350 9,500 9,376 9,526 1/2-20 11,874 12,017 11,981
M 10x1,25 9,188 9,348 9,216 9,376 9/16 - 12 12,913 13,086 13,043
M 12 10,863 11,063 10,897 11,097 9/16 - 18 13,371 13,520 13,482
M 12x1 11,350 11,510 11,376 11,536 5/8 - 11 14,376 14,559 14,514
M 12x1,25 11,188 11,368 11,216 11,396 5/8-18 14,958 15,110 15,072
M 12x1,5 11,026 11,216 11,058 11,248 3/4-10 17,399 17,595 17,544
M 14 12,701 12,913 12,739 12,951 3/4-16 18,019 18,184 18,143
M 14x1,5 13,026 13,216 13,058 13,248 7/8-9 20,391 20,599 20,546
M 16 14,701 14,913 14,739 14,951 7/18-14 21,026 21,224 21,181
M 16x1,5 15,026 15,216 15,058 15,248 1-8 23,338 23,561 23,505
M 18 16,376 16,600 16,418 16,642 1-12 24,026 21,224 24,171
M 18x1,5 17,026 17,216 17,058 17,248 1.1/8-7 26,218 26,457 26,398
M 20 18,376 18,600 18,418 18,642 1.1/8-12 27,201 21,224 27,351
M 20x1,5 19,026 19,216 19,058 19,248 1114 -7 29,393 29,637 29,576
M 20x2 18,701 18,913 18,739 18,951 1.1/4 -12 30,376 24,219 30,528
M 22 20,376 20,600 20,418 20,642 1.3/8 -6 32,174 32,438 32,372
M 22x1,5 21,026 21,216 21,058 21,248 1.3/8-12 33,551 27,399 33,706
M 24 22,051 22,316 22,099 22,364 1.1/2-6 35,349 35,616 35,550
M 24x1,5 23,026 23,226 23,058 23,258 1.1/2-12 36,726 36,937 36,886
M 24x2 22,701 22,925 22,739 22,963 1.3/4 -5 41,151 41,445 41,372
M 26x1,5 25,026 25,226 25,058 25,258 2-4.1/2 47,135 47,450 47,371
M 27 25,051 25,316 25,099 25,364
M 27x1,5 26,026 26,226 26,058 26,258 Gwi | G
M 27x2 25701 | 25925 | 25739 | 25963 wint rurowy walcowy
M 28x1,5 27,026 27,226 27,058 27,258 Wymiar
M 30 27,727 28,007 27,780 28,060 nominalny min max
M 30x1,5 29,026 29,226 29,058 29,258
M 30x2 28,701 | 28,925 | 28,739 | 28963 G-1/16" 7 142 7249
M32x1,5 | 31,026 | 31226 | 31058 | 31,258 G-1/8" 9147 0254
M 32x2 30,701 | 30,925 | 30,739 | 30,963 G-1/4” 12301 12426
M 33 30,727 31,007 30,780 31,060 G-3/8" 15.806 15.931
M33x1,5 | 32,026 | 32226 | 32,058 | 32,258 G-1/2" 19793 19935
M 33x2 31,701 | 31,925 | 31,739 | 31,963 G-5/8" 21749 21891
M 36 33,402 | 33,702 | 33,462 | 33,762 G-3/4” 25279 25,421
M36x1,5 | 35026 | 35226 | 35058 | 35258 G-7/8" 29,039 29.181
M 36x2 34,701 | 34,925 | 34,739 | 34,963 -1 31770 31,950
M 36x3 34,051 | 34,316 | 34,099 | 34,364 G-1.1/8" 36.418 36598
M 39 36,402 36,702 36,462 36,762 G-1.1/4" 40.431 40611
M39x1,5 | 38,026 | 38226 | 38,058 | 38,258 G-13/8" 49844 43,024
M 39x2 37,701 | 37,925 | 37,739 | 37,963 G-1.1/2" 46324 46,504
M 39x3 37,0561 | 37,316 | 37,099 | 37,364 G-1.3/4" 52267 52,447
M40x1,5 | 39,026 | 39226 | 39,058 | 39,258 G2 58 135 58 315
M 42 39,077 39,392 39,140 39,455 ’ ’
M 42x1,5 41,026 41,226 41,058 41,258
M 42x2 40,701 40,925 40,739 40,963
M 42x3 40,051 40,316 40,099 40,364
M 45 42,077 42,392 42,140 42,455
M 45x1,5 44,026 44,226 44,058 44,258
M 45x2 43,701 43,925 43,739 43,963
M 45x3 43,051 43,316 43,099 43,364
M 48 44,752 45,087 44,823 45,158
M 48x1,5 47,026 47,238 47,058 47,270
M 48x2 46,701 46,937 46,739 46,975
M 48x3 46,051 46,331 46,099 46,379
M 52 48,752 49,087 48,823 49,158
M 52x2 50,701 50,937 50,739 50,975
M 52x3 50,051 50,331 50,099 50,379
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A. Otwér cylindryczny bez
zastosowania rozwiertaka

INFORMACJE TECHNICZNE

OTWORY POD GWINTY STOZKOWE 1:16

B. Otwor cylindryczny
rozwiercany rozwiertakiem stozkowym

C. Otwor wstepny zalecany
przy otworach nieprzelotowych

@D,

@D;
e g
~ = J §
V 3 V -
Otwor z wgtebieniem
zalecany w miare moZliwosci / /I w
®D, @ D, min.
®nom. P (tpi) D, L, ®nom. P (tpi) D, D, (J511) L, ®nom. P (tpi) D,(s11) L ,min. Lmin. D,min.
1/16 28 6,15 11,1 1/16 28 6,1 6,56 11,1 1/16 28 6,56 5,6 9,9 76"
1/8 28 815 11,1 1/8 28 8,1 857 11,1 1/8 28 8,57 5,6 9,9 9,6
Re 1/4 19 10,85 16,3 Rc 1/4 19 10,75 11,45 16,3 e 1/4 19 11,45 8,4 14,6 130"
3/8 19 14,3 16,7 3/8 19 14,25 14,95 16,7 3/8 19 14,95 8,8 15 16,5
1/2 14 17,8 223 1/2 14 17,7 18,63 22,3 1/2 14 18,63 11,4 200 206"
3/4 14 232 236 3/4 14 23,1 24,12 236 3/4 14 24,12 12,7 21,3 26,0
1 11 29,1 30,29 28,3 1 11 30,29 14,5 254 32,8
®nom. P (tpi) D, L, @nom. P (tpi) D, D;(+005) L, @nom. P (tpi) D,(+005) L Lmin. D, min.
1/16 27 6,15 11,8 1/16 27 595 6,39 11,8 1/16 27 6,39 7 10 7,6
1/8 27 8,5 11,9 1/8 27 83 874 119 1/8 27 8,74 7 10 10
1/4 18 11 17,4 1/4 18 10,75 11,36 174 1/4 18 11,36 10,2 14,5 13,1
3/8 18 14,4 17,7 3/8 18 14,15 14,80 17,7 3/8 18 14,80 10,6 15 16,5
1/2 14 17,8 23,1 NPT  1/2 14 17,45 1832 231 NPT 1)) 14 1832 138 19 20,5
3/4 14 23,15 23,6 3/4 14 22,8 23,67 236 3/4 14 23,67 14,2 20 25,8
1 111/2 29,05 28,4 1 111/2 28,65 29,69 284 1 111/2 2969 17 24 32,2
11/4 111/2 37,8 289 11/4 111/2 3735 3845 289 11/4 111/2 3845 17,5 24,5 41
11/2 111/2 43,85 289 11/2 111/2 4345 4452 289 11/2  111/2 4452 17,5 24,5 47,2
2 111/2 5585 293 2 111/2 5545 56,56 29,3 2 111/2 56,56 18 25 59,2

Gwintowniki standardowe sg odpowiednie dla ksztattow otworéw od A do C, z tym ze w miare mozliwosci nalezy unika¢ ksztattu
A. Dla otwordw nieprzelotowych C, dla ktérych nie jest mozliwe uzyskanie podanej gtebokosci L wymagane sa gwintowniki specjalne.

ZARYS GWINTU STOZKOWEGO ZEWNETRZNEGO NPT

Catkowita dtugo$¢ gwintu
Efektywna dtugosé gwintu Niepetny zarys gwintu
60°
I oskok !
* —t
30° : 30° ! ! i ) [
2 - -/ N\ N
!
0 470 Srednica
4 & Zbile::osé Zew”f;::f rury
___________ LN ]
Srednica gwintu Skok gwintu Szl Caill«’)wit.a
zewnetrzna rury dtugos¢ gwintu
(cal) (T.P.1) (Gl (),
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 11.1/2 33,401 25,006
1.1/4 11.1/2 42,164 25,616
1.1/2 11.1/2 48,260 26,040
2 11.1/2 60,325 26,878
2.1/2 8 73,025 39,908
3 8 88,900 41,496
3.1/2 8 101,600 42,766
4 8 114,300 44,036




Wypelnia FANAR

- ®
I'A“Aq Data wptyniecia:..........cccccoeeeneee SPrawe pPrzyjati.......cccoeeeeenieeeeiieeesnenn Nr zapytania ...............

FORMULARZ DOBORU NARZEDZIA
Data: ...oovvooeeveeeeneenn, GWINTOWNIK || WYGNIATAK [ ] NARZYNKA [ |

DANE KLIENTA

N E= VAT = To L LYo T o Y PSSRSO

(@ 1Yo ] o =T (o] g1 £=1 4 (01 iVz= TR tel

1. Typ gwintu

T Wymiar: oo, 1.2. Tolerancja: ............cccevveee.
1.3. Cechy i wymiary otworu / watka gwintowanego:
i [T ] | - =

Przelotowy D Nieprzelotowy D Watek D Inny D

2. Obrabiarka i osprzet do gwintowania

D I Y/ o o] o] =1 o1 =4 (PR

2.2. Metoda gwintowania:  poziomo [ ] pionowo [ ] 2.3. Posuw wymuszony: tak [ ] nie []

P Y] o X o] o] =\ (A Ve 01V (U TSR P O PRRP

Kompensacja osiowa: tak [] nie [ ]
Kompensacja wspoétosiowosci: tak [ ] nie [ ]
Sprzegto przecigzeniowe: tak [] nie [ ]
2.5. Predkos$¢ skrawania: ..................... M/Min, ..cceeeeeeeeeen. obr/min
2.6. Smarowanie: reczne [ ] automatyczne [ ] SrOdeK SMAINY: ...t

3. Material obrabiany
3.1. Rodzaj obrabian@go €lEMENTU: ........oiii ettt e et e e e et e e e b et e e e e e nnreeae s
3.2. Materiat (SYmbOI): ....oooiiiiiie

3.3. Twardos$¢C: ... HB ..., HRC; Wytrzymatos$¢ na rozcigganie Rm....................... N/mm?

3.4. Przygotowanie otworu/watka gwintowanego: Wierconyl | Rozwiercanyl | Odlew[ ] Inny: .......ccccooeevveevnieennen.

4. Narzedzie

4.1. Narzedzie 0beCNie STOSOWEANE (1Y) <o iiii ittt et e e oottt e et e e e e e e e e e e s neae e e eeeeaaeaeaeaaaannnnennneeeaaaaens

4.2. ZYWONOSE: ..cvvoveveereeeeeeeeeenn

4.3. Oczekiwane wymiary narzedzia: —o

5. Uwagi
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Wszelkie prawa zastrzezone. Przedruk i kopiowanie w czeéci lub w catosci dozwolone wytgcznie za zgodg FANAR S.A.
Btedy wynikfe z niewtasciwej interpretacji oraz btedy drukarskie nie upowazniajg do jakichkolwiek roszczen.
Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzenia w miedzyczasie zmian technicznych.

All rights reserved. Reprinting or copying it wholly or partially is permitted only with the consent of FANAR S.A.
Mistakes resulting from improper interpretation or printing errors do not entitle to any claims.
We reserve ourselves the right to implement technical changes.

Alle Rechte vorbehalten. Abdruck zum Teil Kopieren und als Ganzes zuldssig ausschlie8lich mit Zustimmung von FANAR S.A.
Fehler die sich unrichtiger Auslegung oder Druckfehlern ergeben berechtigen nicht zu keinen Anspriichen.
Wir behalten uns das Recht vor technische Anderungen einfiihren.

Wydanie 14 - naktad 2000 egz.

Zespot redakeyjny:
Krzysztof Stanistawczuk
Dariusz Ptaszkiewicz
Zbigniew Kotodziej
Pawet Czaplicki
Krystian Stryjewski

Projekt oktadki i przektadek:
JActive Project" - Siedlce

Druk:
Profesjadruk Sp. z 0.0. - L6dz

Ciechanow, Sierpien 2013 r.
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Fabryka Narzedzi FANAR Spotka Akcyjna
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 Obstugi Klienta
tel. (48 23) 672 44 44
e-mail: bok@fanar.pl

Export Department

tel. (48 23) 674 30 03 ¥
tel. (48 23) 674 30 35 ** ¢
e-mail: export@fanar.pl
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