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Gwintownik reczny szlifowany M DIN 352 HSS, N t 3% $
. ° > -0 4 L o
HSS-do gwintu lewego i HSSE-Co 5 l BT $
- 3 s
Komplet: 3-czesciowy Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo l
Zdzierak: ok. 6 - 8 zwojow nakroju  Zdzierak: nr artykutu 230 .....-1
Posredni: ok. 4 - 5zwojow nakroju  Posredni: nrartykutu 230 .....-2 i
Wykanczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju Wykanczak: nrartykutu 230 .....-3
Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane
Opakowanie: komplet w opakowaniu z tworzywa sztucznego
; n Blmm
| 230.. S| ) K NI
Stal (N/mm?2) < 800 H B B Mosigdz H H B
E 230 . Li Stal (N/mmz2) < 1000 [ ] Braz O O m
Tworzywa sztuczne H H B
r Stal nierdzewna [ | Zeliwo O go|a
HSSE‘ 230 E ke
Co§ Aluminium H B B Stop tytanu
$rednica skok @1 otworu L1 L2
nominalna gwintu pod gwint mm mm E
gwintu M mm mm
M 2 0,40 1,60 36,0 8,0 230020 = 230020 E 1
M 25 0,45 2,10 40,0 8,0 230025 - - 1
M 3 0,50 2,50 40,0 10,0 230030 230 030 Li 230030 E 1
M 3,5 0,60 2,90 45,0 12,0 230035 - - 1
M 4 0,70 330 45,0 12,0 230 040 230 040 Li 230040 E 1
M 4,5 0,75 3,70 50,0 16,0 230 045 - - 1
M 5 0,80 4,20 50,0 13,0 230050 230 050 Li 230050 E 1
M 6 1,00 5,00 56,0 15,0 230 060 230 060 Li 230060 E 1
M 7 1,00 6,00 56,0 16,0 230070 = = 1
M 8 1,25 6,80 56,0 18,0 230 080 230 080 Li 230080 E 1
M 9 1,25 7,80 63,0 22,0 230090 = = 1
M 10 1,50 8,50 70,0 24,0 230100 230100 Li 230100 E 1
M 11 1,50 9,50 70,0 24,0 230110 = = 1
M 12 1,75 10,20 75,0 29,0 230120 230 120 Li 230120 E 1
M14 2,00 12,00 80,0 30,0 230140 230 140 Li 230140 E 1
M15 2,00 13,00 80,0 32,0 230150 — - 1
M 16 2,00 14,00 80,0 32,0 230 160 230 160 Li 230 160 E 1
M18 2,50 15,50 95,0 40,0 230180 230 180 Li 230180 E 1
M 20 2,50 17,50 95,0 40,0 230200 230 200 Li 230200 E 1
M 22 2,50 19,50 100,0 40,0 230220 — 230220 E 1
M 24 3,00 21,00 110,0 45,0 230 240 = 230240 E 1
M 27 3,00 24,00 110,0 50,0 230270 — — 1
M 30 3,50 26,50 1250 56,0 230 300 = =2 1
M 33 3,50 29,50 1250 56,0 230330 — — 1
M 36 4,00 32,00 150,0 63,0 230 360 = = 1
M 39 4,00 35,00 150,0 63,0 230390 — — 1
M 42 4,50 37,50 150,0 63,0 230420 = = 1
M 45 4,50 40,50 160,0 70,0 230450 — — 1
M 48 5,00 43,00 180,0 75,0 230 480 = =2 1
M 52 5,00 47,00 180,0 75,0 230 520 - — 1
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Narzynka szlifowana M DIN EN 22568 HSS,
HSS-do gwintu lewego i HSSE-Co 5

Typ: ksztalt B zamkniety z nacieciem wstepnym
Gwint: metryczny DIN ISO 13

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

"a 237 L
B BB = |1 | 1Sl )|
Stal (N/mmz2) < 800 H B B Mosigdz H H B
H 237 Li Stal (N/mm?2) < 1000 [ | Braz OO m
L Nimm Tworzywa sztuczne H H B
HSSE r 1000 S Stal njerdzewna [ | Zeliwo O/ glg
Cob |° Nimme | <2 Aluminium H H B Stop tytanu
drednica skok o1 grubos¢
nominalna gwintu zewnetrzne Tmm N
gwintu M mm mm
M 2 0,40 16,0 50 237 020 = = 237 020 E 1
M 25 0,45 16,0 50 237025 — — - 1
M 3 0,50 20,0 50 237 030 = 237 030 Li 237 030 E 1
M 3 0,50 25,0 9,0 - 238030 — - 1
M 35 0,60 20,0 50 237 035 = = = 1
M 4 0,70 20,0 50 237 040 — 237 040 Li 237040 E 1
M 4 0,70 25,0 9,0 = 238 040 - 1
M 45 0,75 20,0 7,0 237 045 — — - 1
M 5 0,80 20,0 7,0 237 050 = 237 050 Li 237 050 E 1
M 5 0,80 25,0 9,0 - 238 050 — — 1
M 6 1,00 20,0 7,0 237 060 237 060 Li 237 060 E 1
M 6 1,00 25,0 9,0 - 238 060 — - 1
M 7 1,00 25,0 9,0 237 070 = 237 070 Li = 1
M 8 1,25 25,0 9,0 237 080 238 080 237 080 Li 237080 E 1
M 9 1,25 25,0 9,0 237 090 = = = 1
M 10 1,50 30,0 11,0 237100 - 237100 Li 237100 E 1
M 10 1,50 25,0 9,0 = 238100 = = 1
M 11 1,50 30,0 11,0 237110 — — - 1
M 12 1,75 38,0 14,0 237120 = 237 120 Li 237120 E 1
M 12 1,75 25,0 9,0 - 238120 — — 1
M 14 2,00 38,0 14,0 237 140 = 237 140 Li 237 140 E 1
M 16 2,00 45,0 18,0 237 160 - 237 160 Li 237 160 E 1
M 18 2,50 45,0 18,0 237180 = 237180 Li 237 180 E 1
M 20 2,50 45,0 18,0 237 200 - 237 200 Li 237 200 E 1
M 22 2,50 55,0 22,0 237 220 = = 237220 E 1
M 24 3,00 55,0 22,0 237 240 — — 237 240E 1
M 27 3,00 65,0 25,0 237 270 = = = 1
M 30 3,50 65,0 25,0 237 300 - - - 1
M 33 3,50 65,0 25,0 237 330 = = = 1
M 36 4,00 65,0 25,0 237 360 - — - 1
M 39 4,00 75,0 30,0 237 390 = = = 1
M 42 4,50 75,0 30,0 237 420 - — - 1
M 45 4,50 90,0 36,0 237 450 = = = 1
M 48 5,00 90,0 36,0 237 480 - — - 1
M 52 5,00 90,0 36,0 237 520 = = = 1
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Gwintownik reczny szlifowany MF DIN 2181 HSS § l 1

MF
M| so-[" - il
LB e

Komplet:  2-czesSciowy

Zdzierak:  ok. 5-6 zwojow nakroju
Wykanczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju

Gwint: metryczny drobnozwojny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

W ten sposob zmniejsza sie obcigzenie gwintownika.
Zaleca sie smarowanie za pomoca oleju chtodzgco-smarujgcego RUKO.

Po dwdch obrotach odkreci¢ wiertto o 1/3 obrotu, aby ztamac wiory. J

Opakowanie: komplet w opakowaniu z tworzywa sztucznego

it it
Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1000 Braz O
Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna Zeliwo O Gwihtowniki dostarczamy takze pojedynczo
— Zdzierak: nrartykutu 235 ......-1
Aluminium u Stop tytanu Wykanczak: nrartykutu 235 .....-2

$rednica skok @ otworu L1 L2 - $rednica skok @ otworu L1 L2
nominalna  gwintu pod gwint mm mm \q,/ nominalna  gwintu pod gwint mm mm

gwintu MF mm 21 mm gwintu MF mm @1 mm
MF 3 0,35 2,60 40,0 10,0 235030 MF 18 1,50 16,50 80,0 22,0 235180
MF 4 0,35 3,10 45,0 10,0 235040 MF 18 2,00 16,00 80,0 220 235182
MF 4 0,50 3,50 45,0 120 235041 MF 20 1,00 19,00 80,0 22,0 235201
MF & 0,50 4,50 50,0 13,0 235050 MF 20 1,25 18,80 80,0 22,0 235203
MF 5 0,75 4,25 50,0 130 235051 MF 20 1,50 18,50 80,0 22,0 235200
MF 6 0,50 5,50 50,0 14,0 235061 MF 20 2,00 18,00 80,0 22,0 235202
MF 6 0,75 5,20 50,0 15,0 235060 MF 22 1,00 21,00 80,0 22,0 235221
MF 7 0,75 6,20 50,0 140 235070 MF 22 1,50 20,50 80,0 22,0 235220
MF 8 0,50 7,50 50,0 190 235082 MF 22 2,00 20,00 80,0 220 235222
MF 8 0,75 7,20 56,0 18,0 235080 MF 24 1,00 23,00 90,0 22,0 235242
MF 8 1,00 7,00 56,0 180 235081 MF 24 1,50 22,50 90,0 220 235240
MF 9 0,75 8,20 56,0 19,0 235092 MF 24 2,00 22,00 90,0 22,0 235241
MF 9 1,00 8,00 63,0 20,0 235090 MF 25 1,50 23,50 90,0 22,0 235250
MF 10 0,75 9,20 63,0 20,0 235102 MF 26 1,50 24,50 90,0 22,0 235261
MF 10 1,00 9,00 63,0 180 235100 MF 26 2,00 24,00 90,0 22,0 235260
MF 10 1,25 8,70 70,0 24,0 235101 MF 27 1,50 25,50 90,0 22,0 235270
MF 11 1,00 9,20 63,0 20,0 235110 MF 27 2,00 25,00 90,0 22,0 235271
MF 11 1,25 9,80 63,0 22,0 235111 MF 28 1,50 26,50 90,0 22,0 235280

MF 12 1,00 11,00 70,0 200 235122
MF 12 1,25 10,70 70,0 200 235121
MF 12 1,50 10,50 70,0 20,0 235120
MF 13 1,00 12,00 70,0 220 235130
MF 13 1,50 11,50 70,0 22,0 2E SNISIl
MF 14 1,00 13,00 70,0 200 235142
MF 14 1.25 12,70 70,0 200 235140
MF 14 1,50 12,50 70,0 200 235141
MF 15 1,50 13,50 70,0 22,0 235150
MF 16 1,00 15,00 70,0 200 235161
MF 16 1,25 14,75 70,0 200 235162
MF 16 1,50 14,50 70,0 200 235160
MF 18 1,00 17,00 80,0 220 235181
MF 18 1,25 16,80 80,0 220 235183

MF 28 2,00 26,00 90,0 220 235281
MF 30 1,00 29,00 90,0 220 235300
MF 30 1,50 28,50 90,0 22,0 235301
MF 30 2,00 28,00 90,0 220 235302
MF 32 1,50 30,50 90,0 220 235320
MF 35 1,50 33,50 100,0 250 235350
MF 38 1,50 36,50 110,0 250 235380
MF 40 1,50 38,50 110,0 250 235400
MF 42 1,50 40,50 110,0 250 235420
MF 45 1,50 43,50 110,0 250 235450
MF 48 1,50 46,50 1250 40,0 235480
MF 50 1,50 48,50 1250 40,0 235500
MF 52 1,50 50,50 1250 40,0 235520
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‘ DINEN| 800
22568 | Nimm?

Narzynka szlifowana MF DIN EN 22568 HSS

Typ:
Gwint:

ksztatt B zamkniety z nacieciem wstepnym
metryczny drobnozwojny DIN ISO 13

Zaleca sie co pewien czas odkrecaé narzynke, aby ztamac widry i zapobiec
zablokowaniu potgczen gwintowych.
Zaleca sie smarowanie za pomocg oleju chtodzgco-smarujgcego RUKO.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 800 | | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1000 Braz O
Tworzywa sztuczne [ ]

Stal nierdzewna Zeliwo O

Aluminium [ | Stop tytanu
$rednica skok @2 grubosc¢ E - $rednica skok @2 grubosc¢ E v

nominalna gwintu zewnetrzne Tmm V nominalna gwintu zewnetrzne Tmm &b

gwintu MF mm mm gwintu MF mm mm
MF 3 0,35 20,0 50 239 030 1 MF 18 1,50 45,0 14,0 239180 1
MF 4 0,35 20,0 50 239 040 1 MF 18 2,00 45,0 14,0 239182 1
MF 4 0,50 20,0 50 239 041 1 MF 20 1,00 45,0 14,0 239 201 1
MF 5 0,50 20,0 50 239 050 1 MF 20 1,25 45,0 14,0 239 203 1
MF 5 0,75 20,0 7.0 239 051 1 MF 20 1,50 45,0 14,0 239 200 1
MF 6 0,50 20,0 50 239 061 1 MF 20 2,00 45,0 14,0 239 202 1
MF 6 0,75 20,0 7,0 239 060 1 MF 22 1,00 55,0 16,0 239 221 1
MF 7 0,75 25,0 9,0 239070 1 MF 22 1,50 55,0 16,0 239 220 1
MF 8 0,50 25,0 9,0 239082 1 MF 22 2,00 55,0 16,0 239222 1
MF 8 0,75 25,0 9,0 239 080 1 MF 24 1,00 55,0 16,0 239 242 1
MF 8 1,00 25,0 9,0 239 081 1 MF 24 1,50 55,0 16,0 239 240 1
MF 9 0,75 25,0 9,0 239 090 1 MF 24 2,00 55,0 16,0 239 241 1
MF 9 1,00 25,0 9,0 239 091 1 MF 25 1,50 55,0 16,0 239 250 1
MF 10 0,75 30,0 11,0 239102 1 MF 26 1,50 55,0 16,0 239 261 1
MF 10 1,00 30,0 11,0 239 100 1 MF 26 2,00 55,0 16,0 239262 1
MF 10 1,25 30,0 11,0 239101 1 MF 27 1,50 65,0 18,0 239270 1
MF 11 1,00 30,0 11,0 239110 1 MF 27 2,00 65,0 18,0 239 271 1
MF 11 1,25 30,0 11,0 239111 1 MF 28 1,50 65,0 18,0 239 281 1
MF 12 1,00 38,0 10,0 239121 1 MF 28 2,00 65,0 18,0 239 282 1
MF 12 1,25 38,0 10,0 239122 1 MF 30 1,00 65,0 18,0 239 300 1
MF 12 1,50 38,0 10,0 239120 1 MF 30 1,50 65,0 18,0 239 301 1
MF 13 1,00 38,0 10,0 239131 1 MF 30 2,00 65,0 18,0 239302 1
MF 13 1,50 38,0 10,0 239130 1 MF 32 1,50 65,0 18,0 239 320 1
MF 14 1,00 38,0 10,0 239 142 1 MF 35 1,50 65,0 18,0 239 350 1
MF 14 129 38,0 10,0 239 140 1 MF 38 1,50 75,0 20,0 239 380 1
MF 14 1,50 38,0 10,0 239 141 1 MF 40 1,50 75,0 20,0 239 400 1
MF 15 1,50 38,0 10,0 239 150 1 MF 42 1,50 75,0 20,0 239 420 1
MF 16 1,00 45,0 14,0 239161 1 MF 45 1,50 90,0 22,0 239 450 1
MF 16 125 45,0 14,0 239162 1 MF 48 1,50 90,0 22,0 239 480 1
MF 16 1,50 45,0 14,0 239160 1 MF 50 1,50 90,0 22,0 239 500 1
MF 18 1,00 45,0 14,0 239181 1 MF 52 1,50 90,0 22,0 239 520 1
MF 18 1,25 45,0 14,0 239183 1

l Zastosowanie gtéwne

[ zastosowanie dodatkowe
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G DIN | 800

Gwintownik reczny szlifowany G DIN 5157 HSS

Komplet:
Zdzierak:
Wykanczak:
Gwint:

2-czesciowy

ok. 5 - 6 zwojow nakroju

ok. 2 - 3 zwoje nakroju

DIN ISO 228 "G" (cylindryczny gwint rurowy)

DIN 2999 "Rp" (gwint rurowy Whitworth)Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Opakowanie: komplet w opakowaniu z tworzywa sztucznego

t—
Stal (N/mm?2) < 800 H Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1000 Braz O
Tworzywa sztuczne ] ) o ) )
Stal nierdzewna Teliwo O Gwmtowmlq dostarczamy takze pojedynczo
— Zdzierak: nr artykutu 236 .....-1
Aluminium u Stop tytanu Wykanczak: nrartykutu 236 .....-2
$rednica nominalna gwintu ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2
G/Rp na cal gwint mm mm mm E
G1/8 Rp 1/8 28 8,80 63,0 18,0 236018 1
G1/4 Rp 1/4 19 11,80 70,0 20,0 236014 1
G3/8 Rp 3/8 19 1525 70,0 20,0 236 038 1
G1/2 Rp 1/2 14 19,00 80,0 22,0 236012 1
G5/8 Rp 5/8 14 21,00 80,0 22,0 236 058 1
G 3/4 Rp 3/4 14 24,50 90,0 22,0 236 034 1
G7/8 Rp 7/8 14 28,25 90,0 22,0 236 078 1
G1" Rp 1" 11 30,75 100,0 25,0 236010 1
G11/8 Rp11/8 11 35,30 125,0 40,0 236118 1
G11/4 Rp11/4 11 39,25 125,0 40,0 236114 1
G13/8 Rp 13/8 11 41,70 140,0 40,0 236138 1
G11/2 Rp11/2 11 45,25 140,0 40,0 236112 1
G13/4 Rp13/4 11 51,10 140,0 40,0 236 134 1
G2' Rp 2" 11 57,00 160,0 40,0 236 020 1
G | DIN | 800
BsP) | 24231 | Nmmz | &
Narzynka szlifowana G DIN EN 24231 HSS
Typ:  ksztatt B zamkniety z nacieciem wstepnym
Gwint: DIN ISO 228 "G" (cylindryczny gwint rurowy)
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
drednica ilos¢ @2 grubos¢ Srednica ilos¢ @2 grubosc¢ 2
nominalna ZWOjowW zewnetrzne Tmm E nominalna ZWOjow zewnetrzne T mm m 5
gwintu G na cal mm gwintu G na cal mm
G1/8 28 30,0 11,0 240018 1 G11/8 11 75,0 20,0 240118 1
G1/4 19 38,0 10,0 240014 1 G11/4 11 75,0 20,0 240114 1
G3/8 19 45,0 14,0 240 038 1 G13/8 11 90,0 22,0 240138 1
G1/2 14 45,0 14,0 240012 1 G11/2 11 90,0 22,0 240112 1
G 5/8 14 55,0 16,0 240058 1 G15/8 11 90,0 22,0 240 158 1
G3/4 14 550 16,0 240034 1 G13/4 11 105,0 22,0 240134 1
G7/8 14 65,0 18,0 240078 1 G2 11 105,0 22,0 240020 1
G1" 11 65,0 18,0 240010 1

146 @
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Gwintownik reczny szlifowany BSW = DIN 352 HSS o t § 8 $
Hit &0 2 3
Komplet: 3-czesciowy E .:-? EE E.
Zdzierak: ok. 5 - 6 zwojow nakroju L - = < b
Posredni: ok. 4 - 5 zwojow nakroju
Wykanczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju
Gwint: Whitwortha BSW poprzednio DIN 11 o
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane
Opakowanie: komplet w opakowaniu z tworzywa sztucznego J
Stal (N/mm?2) < 800 [ ] Mosiadz ]
Stal (N/mm?2) < 1000 Braz O
Tworzywa sztuczne W | Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo
Stal nierdzewna Teliwo O Zdzl|erak‘: nrartykutu 246 .....-1
— Posredni: nrartykutu 246 .....-2
Aluminium | Stop tytanu Wykanczak:  nrartykutu 246 .....-3
$rednica ilos¢ @ otworu L1 L2 $rednica ilos¢ @ otworu L1 L2
nominalna  zwojéw  pod gwint mm mm E gf nominalna  zwojow  pod gwint mm mm E g
gwintu na cal @1 mm gwintu na cal @1 mm
1/16 60 1,15 32,0 70 246116 1 5/8 11 13,50 80,0 320 246058 1
3/32 48 1,80 40,0 80 246332 1 3/4 10 16,50 95,0 40,0 246034 1
1/8 40 2,50 40,0 100 246018 1 7/8 9 19,25 100,0 40,0 246078 1
5/32 32 3,10 45,0 120 246532 1 1" 8 22,00 110,0 50,0 246010 1
3/16 24 3,60 50,0 130 246316 1 11/8 7 24,75 1250 50,0 246118 1
7/32 24 4,40 50,0 150 246732 1 11/4 7 27,75 1250 50,0 246114 1
1/4 20 510 50,0 160 246014 1 13/8 6 30,20 150,0 630 246138 1
5/16 18 6,50 56,0 180 2465716 1 11/2 6 33,50 150,0 630 246112 1
3/8 16 790 70,0 240 246038 1 15/8 5 35,50 150,0 630 246158 1
7/16 14 9,30 70,0 240 246716 1 13/4 5 38,50 160,0 700 246134 1
1/2 12 10,50 80,0 300 246012 1 17/8 41/2 41,50 180,0 750 246178 1
9/16 12 12,00 80,0 300 246916 1 2" 41/2 44,50 180,0 750 246020 1

o Ww | DIN | 800
(BSW) | 22568 | Nmm2 | bd

Narzynka szlifowana BSW =~ DIN EN 22568 HSS

Typ:  ksztatt B zamkniety z nacieciem wstepnym
Gwint:  Whitwortha BSW poprzednio DIN 11

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

$rednica ilos¢ @2 grubosc - $rednica ilos¢ @2 grubosce -
nominalna ZWojow zewnetrzne Tmm m h -1 nominalna ZWojow zewnetrzne Tmm m h -4
gwintu BSW na cal mm gwintu BSW na cal mm
1/16 60 16,0 50 247116 1 5/8 11 45,0 18,0 247 058 1
3/32 48 16,0 50 247 332 1 3/4 10 45,0 18,0 247 034 1
1/8 40 20,0 50 247018 1 7/8 9 55,0 22,0 247078 1
5/32 32 20,0 50 247 532 1 1" 8 55,0 22,0 247010 1
3/16 24 20,0 7,0 247 316 1 11/8 7 65,0 25,0 247118 1
7/32 24 20,0 7,0 247732 1 11/4 7 65,0 25,0 247114 1
1/4 20 25,0 9,0 247014 1 13/8 6 65,0 25,0 247138 1
5/16 18 25,0 9,0 247 516 1 11/2 6 75,0 30,0 247112 1
3/8 16 30,0 11,0 247038 1 15/8 S 75,0 30,0 247158 1
7/16 14 30,0 11,0 247716 1 13/4 5 90,0 36,0 247134 1
1/2 12 38,0 14,0 247 012 1 17/8 41/2 90,0 36,0 247178 1
9/16 12 38,0 14,0 247916 1 2" 41/2 90,0 36,0 247 020 1

W Zastosowanie gtowne [ Zastosowanie dodatkowe @ 147
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Gwintownik reczny szlifowany UNC = DIN 352 HSS

Komplet: 3-czesciowy

Zdzierak: ok. 5 - 6 zwojow nakroju

Posredni: ok. 4 - 5 zwojéw nakroju

Wykanczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju

Gwint: amerykanski gwint grubozwojny UNC

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Opakowanie: komplet w opakowaniu z tworzywa sztucznego
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Stal (N/mm?2) < 800 ] Mosigdz ]
Stal (N/mm?2) < 1000 Braz O
Tworzywa sztuczne W | Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo
- _— Zdzierak: nrartykutu 246 ...... UNC1
Stal d Zel
a n,@ zewna emo ! Posredni: nrartykutu 246 ...... UNC2
Aluminium u Stop tytanu Wykanczak:  nrartykutu 246 ..... UNC3
$rednica ilos¢ @ otworu L1 L2 $rednica ilos¢ @ otworu L1 L2
nominalna  zwojéw  pod gwint  mm mm E gf nominalna  zwojow  pod gwint  mm mm E
gwintu UNC  nacal @1 mm gwintu UNC  nacal @1 mm
Nr. 2 56 1,8 360 11,0 246020UNC 1 1/2 13 10,8 750 290 246012UNC 1
Nr. 3 48 2,1 360 11,0 246030UNC 1 9/16 12 12,2 80,0 30,0 246916UNC 1
Nr. 4 40 2,3 40,0 12,0 246040 UNC 1 5/8 11 18,8 80,0 32,0 246058UNC 1
Nr. 5 40 2,6 40,0 12,0 246050 UNC 1 3/4 10 16,5 950 40,0 246034 UNC 1
Nr. 6 32 2,8 450 14,0 246060 UNC 1 7/8 9 19,5 100,0 40,0 246078 UNC 1
Nr. 8 32 35 450 14,0 246080 UNC 1 1" 8 22,2 110,0 50,0 246010UNC 1
Nr. 10 24 39 50,0 16,0 246100 UNC 1 11/8 7 25,0 1320 56,0 246118 UNC 1
Nr. 12 24 4,5 500 18,0 246120UNC 1 11/4 7 28,0 1320 56,0 246114UNC 1
1/4 20 51 500 19,0 246014UNC 1 13/8 6 30,7 150,0 630 246138UNC 1
5/16 18 6,6 56,0 22,0 246516 UNC 1 11/2 6 34,0 1500 630 246112UNC 1
3/8 16 8,0 70,0 240 246038 UNC 1 13/4 5 39,5 160,0 70,0 246134UNC 1
7/16 14 9,4 700 240 246716UNC 1 2" 41/2 45,0 1900 80,0 246200UNC 1
UNC DIN | 800 ZA'
22568 | nimm: | 3 I v
«~ ;
(4 S
Narzynka szlifowana UNC DIN EN 22568 HSS ﬁ * o
Typ: ksztalt B zamkniety, z nacieciem wstepnym l '“\\ ;
Gwint: amerykanski gwint grubozwojny UNC —
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
$rednica ilos¢ @2 grubosc¢ $rednica ilos¢ @2 grubosce
nominalna ZWojow zewnetrzne Tmm E nominalna ZWojow zewnetrzne Tmm m E
gwintu UNC na cal mm gwintu UNC na cal mm
Nr. 2 56 16,0 50 240 020 UNC 1 1/2 13 38,0 14,0 240 012 UNC 1
Nr. 3 48 16,0 50 240 030 UNC 1 9/16 12 38,0 14,0 240916 UNC 1
Nr. 4 40 20,0 50 240 040 UNC 1 5/8 11 45,0 18,0 240 058 UNC 1
Nr. 5 40 20,0 50 240 050 UNC 1 3/4 10 45,0 18,0 240 034 UNC 1
Nr. 6 32 20,0 7.0 240 060 UNC 1 7/8 9 55,0 22,0 240 078 UNC 1
Nr. 8 32 20,0 7,0 240 080 UNC 1 1" 8 55,0 22,0 240 010 UNC 1
Nr. 10 24 20,0 7.0 240 100 UNC 1 11/8 7 65,0 25,0 240 118 UNC 1
Nr. 12 24 20,0 7.0 240 120 UNC 1 11/4 7 65,0 25,0 240 114 UNC 1
1/4 20 20,0 7.0 240 014 UNC 1 13/8 6 65,0 25,0 240 138 UNC 1
5/16 18 25,0 9,0 240 516 UNC 1 11/2 6 75,0 30,0 240 112 UNC 1
3/8 16 30,0 11,0 240 038 UNC 1 13/4 5) 90,0 36,0 240 134 UNC 1
7/16 14 30,0 11,0 240716 UNC 1 2" 4,5 90,0 36,0 240 200 UNC 1
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Gwintownik reczny szlifowany UNF = DIN 2181 HSS > q!
Komplet:  2-czesciowy i is 3 i
Zdzierak: ok. 5 -6 zwojow nakroju €3 <

Wykanczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju
Gwint: amerykanski gwint drobnozwojny UNF
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Opakowanie: komplet w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 800 [ ] Mosiadz ]
Stal (N/mm?2) < 1000 Braz O
Tworzywa sztuczne [ ] ) o ] )
Stal nierdzewna Telino O Gwmtowmkl dostarczamy takze pojedynczo
— Zdzierak: nrartykutu 246 ...... UNF1
Aluminium u Stop tytanu Wykanczak:  nrartykutu 246 ... UNF2
Srednica ilosé @ otworu L1 L2 $rednica ilos¢ @ otworu L1 L2
nominalna  zwojéw  pod gwint  mm mm E gf nominalna  zwojow  pod gwint  mm mm m
gwintu UNF  nacal @1 mm gwintu UNF  nacal @1 mm
Nr. 2 64 1,85 320 10,0 246020 UNF 1 7/16 20 9,90 630 220 246716 UNF 1
Nr. 3 56 2,15 320 10,0 246030 UNF 1 1/2 20 11,50 750 24,0 246012 UNF 1
Nr. 4 48 2,40 360 11,0 246040 UNF 1 9/16 18 12,90 80,0 28,0 246916 UNF 1
Nr. 5 44 2,70 360 11,0 246050 UNF 1 5/8 18 14,50 80,0 28,0 246058 UNF 1
Nr. 6 40 295 40,0 120 246060 UNF 1 3/4 16 17,50 950 320 246034UNF 1
Nr. 8 36 3,50 40,0 12,0 246080 UNF 1 7/8 14 20,50 100,0 36,0 246078 UNF 1
Nr. 10 &2 4,10 450 140 246100 UNF 1 1" 12 2325 1100 400 246010UNF 1
Nr. 12 28 4,60 500 14,0 246120 UNF 1 11/8 12 22,00 110,0 50,0 246118 UNF 1
1/4 28 5,50 500 18,0 246014 UNF 1 11/4 12 22,00 1320 56,0 246114 UNF 1
5/16 24 6,90 56,0 22,0 246516 UNF 1 13/8 12 28,00 1320 56,0 246138 UNF 1
3/8 24 8,50 630 220 246038 UNF 1 11/2 12 3200 1500 630 246112 UNF 1
UNF DIN|800| R .
22568 | nimm? » il ' X,
=
~
° Q
Narzynka szlifowana UNF = DIN EN 22568 HSS & * o
Typ:  ksztatt B zamkniety z nacieciem wstepnym l . “f
Gwint: amerykanski gwint drobnozwojny UNF 4
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
$rednica ilos¢ @2 grubosc $rednica ilos¢ @2 grubosce
nominalna ZWojow zewnetrzne Tmm m \, nominalna ZWojow zewnetrzne Tmm m
gwintu UNF na cal mm gwintu UNF na cal mm
Nr. 2 64 16,0 50 240 020 UNF 1 7/16 20 30,0 11,0 240 716 UNF 1
Nr. 3 56 16,0 50 240 030 UNF 1 1/2 20 38,0 10,0 240 012 UNF 1
Nr. 4 48 16,0 50 240 040 UNF 1 9/16 18 38,0 10,0 240 916 UNF 1
Nr. 5 44 20,0 5,0 240 050 UNF 1 5/8 18 45,0 14,0 240 058 UNF 1
Nr. 6 40 20,0 50 240 060 UNF 1 3/4 16 45,0 14,0 240 034 UNF 1
Nr. 8 36 20,0 7,0 240 080 UNF 1 7/8 14 55,0 16,0 240 078 UNF 1
Nr. 10 32 20,0 7,0 240 100 UNF 1 1" 12 550 16,0 240 010 UNF 1
Nr. 12 28 20,0 7.0 240 120 UNF 1 11/8 12 65,0 18,0 240 118 UNF 1
1/4 28 20,0 7,0 240 014 UNF 1 11/4 12 65,0 18,0 240 114 UNF 1
5/16 24 25,0 9,0 240 516 UNF 1 13/8 12 65,0 18,0 240 138 UNF 1
3/8 24 30,0 11,0 240 038 UNF 1 11/2 12 75,0 20,0 240 112 UNF 1

l Zastosowanie gtéwne
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Zestawy gwintownikow recznych HSS i HSSE-Co 5 w kasecie metalowej

HSSE
B B

21- czesciowy zestaw gwintownikéw recznych szlif. M DIN 352 245001 245001 E
po jednym komplecie 3-czesciowym M 3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

22- czesciowy zestaw gwintownikéw recznych szlif. M DIN 352 245002 245002 E
po jednym komplecie 3-czesciowym M 3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12
+ 1 pokretto DIN 1814 wielkos¢ 11/2

29- czesciowy zestaw gwintownikow recznych szlif. DIN 352 245003 245003 E
po jednym komplecie 3-czesciowym M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 TypN @ 2,5-33-4,2-50-6,8-85-102 mm

+ 1 pokretto DIN 1814 wielkos¢ 11/2

245001
245002
245003
245003 E

Zestawy gwintownikow recznych HSS i HSSE-Co 5 v plastovém boxu

HSSE
Cob
21- czesciowy zestaw gwintownikéw recznych szlif. M DIN 352 245001 RO 245001 ERO
po jednym komplecie 3-czesciowym M 3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

28- czesciowy zestaw gwintownikéw recznych szlif. DIN 352 245003 RO 245003 ERO
po jednym komplecie 3-czesciowym M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12
+ 7 wiertet spiralnych DIN338 TypN @ 2,5-33-4,2-50-6,8-85-102 mm

i

|
H.flli,l
MEARRIalLl

245001 RO
245001 ERO
245003 RO
245003 ERO
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Zestawy narzedzi do gwintowania HSS i HSSE-Co 5 w kasecie metalowej

E ¢ HSSE‘ ¢
Co5
31-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu "Hobby" 245010 245010 E
po jednym komplecie 3-czesciowym gwintownikéw recznych M DIN 352
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12
+ 7 narzynce @ 25,0 mm = DIN EN 22568 M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 1 uchwyt do narzynek 25,0 x 9,0 mm DIN 225
+ 1 pokretto DIN 1814 wielkos¢ 1% + 1 Srubokret

37-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu 245020 245020 E
po jednym komplecie 3-czesciowym gwintownikéw recznych M DIN 352
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 7 narzynce M DIN EN 22568 M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 5 uchwyt do narzynek DIN 225
200x50mm-20,0x7,0mm-250x9,0mm-30,0x 11,0 mm-38,0x 14,0 mm

+ 2 pokretle DIN 1814 wielko$¢ 1 + wielkos¢ 2 + 1 Srubokret + 1 grzebieri do gwintéw

44-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu 245 030 245030 E
po jednym komplecie 3-czesciowym gwintownikéw recznych M DIN 352
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N@2,5-33-4,2-50-6,8-8,5-10,2mm

7 narzynce M DIN EN 22568 M 3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 5 uchwyt do narzynek DIN 225
20,0x 50mm-20,0x 7,0 mm-250x9,0mm-30,0x 11,0 mm-38,0 x 14,0 mm

+ 2 pokretle DIN 1814 wielkos$¢ 1 + wielkos¢ 2 + 1 Srubokret + 1 grzebier do gwintéw

i

54-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu 245040 245040 E
po jednym komplecie 3-czesciowym gwintownikéw recznych M DIN 352
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12-M14-M16-M18-M 20

+ 171 narzynce M DIN EN 22568
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12-M14-M16-M 18-M 20

+ 6 uchwyt do narzynek DIN 225

20,0x50mm-20,0x 7,0 mm-250x9,0mm-30,0x 11,0 mm-38,0x 14,0 mm-45,0 x 180 mm

2 pokretle DIN 1814 wielkos¢ 1 + wielkos¢ 3

1 srubokret

+ 1 grzebien do gwintow

+ +

43-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu 245 041 =
po jednym komplecie 2-czesciowym gwintownikéw recznych MF DIN 2181
MF 3x0,35-MF 4x0,35-MF5x0,5-MF6x0,75-MF 8x 0,75 -
MF10x1,0-MF12x1,5-MF14x1,5-MF 16x1,5-MF 18 x 1,5- MF 20 x 1,5 mm

+ 11 narzynce MF DIN 22568
MF 3 - MF 4 - MF 5-MF 6 - MF 8 - MF 10 - MF 12 - MF 14 - MF 16 - MF 18 - MF 20

+ 6 uchwyt do narzynek DIN 225

20,0x 50 mm-20,0x 7,0 mm-250x9,0mm-30,0x 11,0 mm-38,0x 10,0 mm-45,0 x 14,0 mm

2 pokretle DIN 1814 wielkos¢ 1 + wielkos¢ 3

1 Srubokret

1 grzebien do gwintow

+ + +

245020 245030 245040
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Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany
M = DIN 352 HSS i HSSE-Co 5

Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Gwintownik do nacinania gwintu HSS do gwintéw przelotowych w stalach zwyktych i niskosto-
powych o wytrzymatosci do 800 N/mm?i Gwintownik do nacinania gwintu HSSE-Co 5 do gwintéw
przelotowych w stalach zwyktych i stopowych o wytrzymatosci do 1000 N/mm?, zeliwie i metalach
kolorowych. Gwint moze by¢ wykonywany recznie i maszynowo w jednym przejsciu roboczym.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 800 H B Mosigdz H B
E 800 PP Stal (N/mmz2) < 1000 M | Braz O m
i RS Tworzywa sztuczne H B
HSSE - 1000 [m— - Stal nierdzewna ] Zeliwo Oolg
Cob Nimme [ : Aluminium H B Stop tytanu
drednica skok @1 otworu L1 L2 r r
nominalna gwintu gwintu pod gwint mm mm N |'(|:5035E \0’/
M mm mm
M 3 0,50 2,50 40,0 10,0 231030 231030 E 1
M 4 0,70 3,30 45,0 12,0 231 040 231040 E 1
M 5 0,80 4,20 50,0 13,0 231050 231 050 E 1
M 6 1,00 5,00 50,0 150 231 060 231060 E 1
M 8 1,25 6,80 56,0 18,0 231 080 231080 E 1
M 9 1,25 7,80 67,0 22,0 231090 - 1
M 10 1,50 8,50 70,0 24,0 231100 231100 E 1
M 12 1,75 10,20 75,0 29,0 231120 231120 E 1
Zestaw gwintownikow do nacinania gwintow HSS
w jednym przejsSciu w kasecie metalowej
15-czesciowy zestaw gwintownikéw do nacinania gwintow 245004
7 gwintownik do nacinania gwintu = DIN 352 HSS,
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12 <
+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N HSS, 8
?25-33-42-50-68-85-102mm 2
+ 1 pokretto DIN 1814 wielko$é 11/2 o
Zestaw gwintownikow do nacinania gwintow HSS
w jednym przejsciu w plastikowej kasecie
15-czesciowy zestaw gwintownikéw do nacinania gwintow 245004 RO
7 gwintownik do nacinania gwintu = DIN 352 HSS, g
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12 <
+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N HSS, 8
#25-33-42-50-68-85-10,2mm L
+ 1 pokretto DIN 1814 wielko$¢ 11/2 o
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Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany NPT HSS
Gwint: amerykanski stozkowy gwint rurowy wg ANSI B.1.20.1
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane
Stozek: 116
Do nacinania gwintow w otworach przelotowych w stalach weglowych i niskostopowych o wytrzy- o
matosci do 800 N/mm?, zeliwie ciggliwym oraz metalach kolorowych. Gwint moze by¢ wykony-
wany recznie i maszynowo w jednym przejsciu roboczym.
Wskazéwka: wierci¢ wstepnie!
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
Stal (N/mm?2) < 800 H Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1000 Braz O
Tworzywa sztuczne ]
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium H Stop tytanu
Srednica ilos¢ @ otworu gtebokosce L1 L2 "
nominalna ZWOjow pod gwint skrawania mm mm E h -1
gwintu NPT na cal @1 mm mm
1/16 27,0 6,00 12,00 65,0 19,0 231 116 NPT 1
1/8 27,0 8,25 12,00 65,0 19,0 237 018 NPT 1
1/4 18,0 10,70 17,50 70,0 25,0 231014 NPT 1
3/8 18,0 14,10 17,50 75,0 26,0 237 038 NPT 1
1/2 14,0 17,40 22,90 80,0 31,0 231012 NPT 1
3/4 14,0 22,60 23,00 100,0 33,0 231034 NPT 1
1 11,5 28,50 27,40 110,0 38,0 231 010 NPT 1
11/4" 11,5 37,00 28,10 1250 41,0 237 114 NPT 1
11/2" 11,5 43,50 28,40 140,0 42,0 231 112 NPT 1
2" 11,5 55,00 28,40 160,0 44,0 231 020 NPT 1

-7 DIN | 800
382 | nimm2

Narzynka szesciokatna szlifowana M DIN 382 HSS

Gwint: metryczny DIN ISO 13

.

e

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Srednica skok rozwarto$¢  grubosé Srednica skok rozwartos¢  gruboscé

nominalna gwintu klucza Tmm E nominalna  gwintu mm klucza Tmm E

gwintu M mm SWmm gwintu M SWmm
M 3 0,50 18,0 50 267 030 1 M 16 2,00 41,0 18,0 267 160 1
M 4 0,70 18,0 50 267 040 1 M 18 2,50 41,0 18,0 267180 1
M 5 0,80 18,0 7.0 267 050 1 M 20 2,50 41,0 18,0 267 200 1
M 6 1,00 18,0 7,0 267 060 1 M 22 2,50 50,0 22,0 267 220 1
M 8 1,28 21,0 9,0 267 080 1 M 24 3,00 50,0 22,0 267 240 1
M 10 1,50 27,0 11,0 267 100 1 M 27 3,00 60,0 25,0 267 270 1
M 12 1,75 36,0 14,0 267 120 1 M 30 3,50 60,0 25,0 267 300 1
M 14 2,00 36,0 14,0 267 140 1

W Zastosowanie gtowne [ Zastosowanie dodatkowe @ 153



EEE

G R | DIN | 800
B

=2 502"
@31’ ;

Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany G=DIN 5157 HSS

Gwint: DIN ISO 228 "G" (cylindryczny gwint rurowy)
DIN 2999 "Rp" (gwint rurowy Whitworth)

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 800 ] Mosigdz ] ‘
Stal (N/mm?2) < 1000 Braz O
Tworzywa sztuczne H o
Stal nierdzewna Zeliwo O v
Aluminium | | Stop tytanu _;fj
$rednica nominalna gwintu ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2
G/Rp na cal gwint mm mm mm E
G1/8 Rp 1/8 28 8,6 63,0 20,0 236218 1
G1/4 Rp 1/4 19 11,5 70,0 22,0 236 214 1
G3/8 Rp 3/8 19 150 70,0 22,0 236 238 1
G1/2 Rp 1/2 14 19,0 80,0 22,0 236212 1
G3/4 Rp 3/4 14 24,5 90,0 22,0 236 234 1
G 1 Rp 1" 11 30,5 100,0 25,0 236 210 1
. G DIN | 800
(BsP) | L 382 | nimme
Narzynka szesciokatna szlifowana G DIN 382 HSS 3
Gwint: DIN I1SO 228 "G" (cylindryczny gwint rurowy) l
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
$rednica nominalna skok gwintu rozwartos¢ klucza grubos¢
gwintu G mm SWmm Tmm
G1/8 28 27,0 11,0 267618 1
G1/4 19 36,0 10,0 267 614 1
G3/8 19 41,0 14,0 267 638 1
G1/2 14 41,0 14,0 267 612 1
G3/4 14 50,0 16,0 267 634 1
G1' 11 60,0 18,0 267 610 1

Zestaw gwintowniki do napraw instalacji sanitarnych do
gwintow rurowych HSS w walizce z tworzywa sztucznego

—

13- czesciowy zestaw gwintownikéw HSS szlifowanych,
6 gwintownikéw do gwintowania w jednym przejsciu
G/Rp = DIN 5157 HSS, szlifowanych G/Rp 1/8" x 28 - G/Rp 1/4“ x 19 -
G/Rp 3/8"x19-G/Rp 1/2"x 14 - G/Rp 3/4"x 14-G/Rp 1 x 11
+ 6 narzynek szesciokatnych G DIN 382 HSS, szlifowanych
G1/8"'x28-G1/4"x19-G3/8"x19-G1/2"x14-G3/4"x14-G 1" x 11
+ 1 Pasta do skrawania 50 g

245059

245059
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Przedtuzacz do gwintownikéw DIN 377

Do przedtuzania gwintownikéw recznych.
Wymiar zewnetrzny i wewnetrzny przedtuzacza jest jednakowy.

Wykonanie: hartowany i szlifowany
Chwyt: czop kwadratowy wg DIN 10

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

czop kwadrat. L1 do gwintownikéw recznych oy

mm mm M Ww G v
2,1 60,0 M1-M26 1/16-3/32 - 241 021 1
2,7 80,0 M3 - — 241 027 1
34 95,0 M 4 5/32 - 241 034 1
49 1100 M 5-M 8 7/32-5/16 - 241 049 1
59 115,0 M 9-M10 3/8 1/8 241 055 1
7,0 1250 M 12 1/2 - 241070 1
9,0 1350 M13-M16 9/16-5/8 1/4 241 090 1
11,0 150,0 M 18 11/16-3/4 — 241110 1
12,0 1550 M 20 13/16 1/2 241120 1
14,5 174,0 M22-M24 7/8-15/16 5/8 241 145 1
16,0 185,0 M 27-M 28 1 3/4 241 160 1
18,0 195,0 M 30-M 32 11/8 7/8 241180 1

Zestawy narzedzi do gwintowania HSS w kasecie drewnianej

= o

28-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu po jednym 245074
komplecie 2-czesciowym gwintownikéw recznych G DIN 5157 —1/8-1/4-3/8-1/2-5/8-3/4-1"
+ 7 narzynce G DIN EN 24231 —1/8-1/4-3/8-1/2-5/8-3/4-1"
+ 5 uchwyt do narzynek DIN 225
30,0x 11,0 mm-38,0x 10,0 mm - 45,0 x 140 mm - 55,0 x 16,0 mm - 65,0 x 18,0 mm
+ 2 pokretle DIN 1814 wielkos¢ 3 i wielkos¢ 5

35-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu po jednym 245073
komplecie 2-cze$ciowym gwintownikéw recznych UNF = DIN 2181—1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-5/8-3/4-7/8-1"
+ 9 narzynce UNF = DIN EN 22568 — 1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-5/8-3/4-7/8-1"
+ 6 uchwyt do narzynek DIN 225
20,0x 7,0 mm-25,0x9,0mm-30,0x11,0mm-38,0x 10,0 mm-45,0x 14,0 mm-550x 16,0 mm
+ 2 pokretle DIN 1814 wielkos$¢ 2 i wielkos¢ 4

44-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu po jednym 245072
komplecie 2-czesciowym gwintownikéw recznych UNC = DIN 352 —1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-5/8-3/4-7/8-1"
+ 9 narzynce UNC = DIN EN 22568 — 1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-5/8-3/4-7/8-1"
+ 6 uchwyt do narzynek DIN 225
20,0x7,0mm~-25,0x9,0mm-30,0x 11,0 mm-38,0x 10,0 mm-45,0 x 18,0 mm - 55,0 x 22,0 mm
+ 2 pokretle DIN 1814 wielkos¢ 2 i wielkos¢ 4

245074 245073 245072
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Uchwyt do narzynek DIN 225 X

Do mocowania narzynek z nacieciem wstepnym wg DIN EN 24231.
Pochwyt metalowy z jedng czescig wykrecang. Pie¢ wkretdow na obwodzie do ustalania narzynki.

Wykonanie: korpus z odlewu cynkowego

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

‘A&
wielko$¢  grubos¢ L1 do narzynek m o om : )
mm mm M + MF Ww G L Dt

16 5,0 1600 M1-M26 1/16-3/32 - 242 165 1
20 5,0 1750 M3-M4 1/8-5/32 - 242 205 1 ”““|
20 7,0 1750 M45-M6  3/16-1/4 242 207 1 ;
25 90 210,0 M7-M9 5/16 1/16 242 259 1
30 110 2600 M10-M11  3/8-7/16 1/8 242 3011 1
38 140 3100 M12-M14  1/2-9/16 - 242 3814 1
45 180 4400 M16-M20  5/8-3/4 - 242 4518 1
55 220 4950 M22-M24 7/8-1 - 242 5522 1
65 250 6300 M27-M36 11/8-13/8 242 6525 1
75 300 7000 M38-M42 11/2-15/8 - 242 7530 1
90 36,0 9000 M45-M52  13/4-2 - 242 9036 1

105 360 9300 M54-M63 21/4-23/4 - 242 10536 1 \ |
38 100 3100 MF12-MF 14 - 1/4 242 3810 1
45 140 4400 MF 16 - MF 20 - 3/8-1/2 2424514 1
55 160 4950 MF 22 -MF 24 - 5/8-3/4 2425516 1
65 180 630,0 MF 27-MF 36 - 7/8-1 242 6518 1
75 200 7500 MF 38 - MF 42 - 11/8-11/4 2427520 1
90 220 9000 MF 45-MF 52 - 13/8-15/8 2429022 1

105 22,0 9300 MF 54 - MF 63 - 13/4-2 24210522 1
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Pokretio nastawne DIN 1814

Idealne do gwintowania w miejscach trudno dostepnych.
Uchwyt zaciskowy dwuszczekowy do mocowania czopdw kwadratowych.
Pochwyt metalowy z jednej strony wykrecany.

Wykonanie: korpus z odlewu cynkowego
Szczeki: hartowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

wielkos¢ L1 do narzynek o

mm M Ww G m
0 125,0 M 1-M 8 1/16-5/16 - 241 100 1
1 1750 M 1-M10 1/8-3/8 - 241101 1
11/2 175,0 M 1-M12 1/8-1/2 1/8 241112 1
2 265,0 M 4-M12 3/16-5/8 1/8-3/8 241102 1
S 370,0 M 5-M20 1/4-3/4 1/8-1/2 241103 1
4 480,0 M 11-M27 1/2-1 1/8-3/4 241104 1
S 700,0 M 13-M32 5/8-11/4 1/4-1 241105 1
6 1000,0 M 19-M38 3/4-11/2 1/4-11/4 241106 1
7 1250,0 M 25-M 52 7/8-2 5/8-21/4 241107 1

Pokretto kuliste do gwintownikow
Doskonate do fatwego mocowania i szybkiej wymiany gwintownikow.

Wykonanie: korpus z odlewu cynkowego
Chwyt: czop kwadratowy wg DIN 10

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

wielko$é L1 do narzynek m -
mm M W G et

0 200,0 M 1-M 4 1/16 - 5/32 = 241 200 1

1 200,0 M35-M 8 5/32-5/16 — 241 201 1

2 240,0 M 4-M10 5/32-3/8 - 241 202 1

3 300,0 M 5-M12 7/32-1/2 - 241 203 1

4 340,0 M 9- M16 3/8-5/8 - 241 204 1

5 450,0 M12- M20 1/2-13/16 - 241 205 1

6 650,0 M18- M 27 11/16-1 - 241 206 1

Uchwyt zapadkowy do gwintownikéw

Idealny do gwintowania w miejscach trudno dostepnych.
Uchwyt zaciskowy dwuszczekowy do mocowania czopow kwadratowych.

Wykonanie: nastawny w kierunku lewym, prawym oraz na state

Chwyt: pochwyt przesuwny z rowkami na obydwdéch koricach
Powierzchnia: chromowana

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

wielkos$¢ L1 do narzynek >
" y b R o B <
1 85,0 M3-M10 1/8-3/8 2 241 001 1
2 100,0 M5-M12 7/32-1/2 1/8 241 002 1
10 250,0 M3-M10 1/8-3/8 2 241010 1
20 300,0 M5-M12 7/32-1/2 1/8 241 020 1
l Zastosowanie gtéwne [ zastosowanie dodatkowe
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Charakterystyka produktu do gwintownik maszynowy

HSS

Gwintownik maszynowy z wysokostopowe;j stali szybkotnacej. Do gwintoéw przelotowych i nieprze-
lotowych w stalach zwyktych o wytrzymatosci do 800 N/mm?2. Gwint wykonywany jest w jednym
przejsciu roboczym.

Stal szybkotngca znana przede wszystkim jako High Speed Steel, 0znacza grupe narzedziowych stali
stopowych o zawartosci wegla do 2,06 % i 30 % zawartosci elementow stopu, takich jak wolfram, mo-
libden, wanad, kobalt, nikiel i tytan. Materiaty HSS wyrdzniajg sie wysoka twardoscig, wytrzymatoscia
na $cieranie i wytrzymatoscig cieplng do 600°C. Narzedzia HSS s3 niewrazliwe na uderzenia i
skrecenia, ktére w przypadku twardszych materiatéw skrawajgcych prowadza do ztaman.

HSSE ‘
Co5

HSSE-Co 5

Gwintownik maszynowy z wysokostopowej stali szybkotngcej z dodatkiem kobaltu.

Dzieki wysokiej wytrzymatosci na podwyzszone temperatury uzyskuje sie znaczne wydtuzenie
zywotnosci narzedzia. Do gwintdw przelotowych i nieprzelotowych w stalach zwyktych i sto-
powych o wytrzymatosci do 1000 N/mm?, i metalach kolorowych. Gwint wykonywany jest w jed-
nym przejsciu roboczym.

Podobnie jak stal szybkotngca HSS ze stopem z kobaltu. Ten odporny na ciepto materiat jest
stosowany do obrébki surowcéw o duzej wytrzymatosci i przy dtugich kanatach skrawania ze
stosownym ocieplaniem sie. Udziat kobaltu 5 % zapewnia wysoka wytrzymatos¢ na ciepto oraz
wyzszg obcigzalnose.

HSSE-Co 5 VAP do stali VA

Gwintownik maszynowy z wysokostopowej stali szybkotngcej z dodatkiem kobaltu poddany pro-
cesowi waporyzacji. Do gwintéw przelotowych i nieprzelotowych w stalach zwyktych i stopowych o
wytrzymatosci do 1000 N/mm?, stalach VA. Gwint wykonywany jest w jednym przejsciu roboczym.

Poprzez ,odparowywanie" napylanie metalowej powierzchni utlenionej. Odparowywanie dziata ja-
ko wartos$¢ oddzielajgca i zapobiega powstawaniu zgrzewdw na zimno. W przypadku zgrzewdw
na zimno chodzi o widry z obrabianych narzedzi, ktére zgrzewajg sie na zboczu gwintownika i
uszkadzajg wykonany gwint. Skutkami zgrzewdw na zimno sg zerwane lub nieczyste powierz-
chnie nosne gwintu. Znacznie zmniejsza sie zywotnos¢ narzedzi w wyniku i ztaman. VAP poprawia
przyczepnos¢ srodkow smarujgcych do powierzchni narzedzia.
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Charakterystyka produktu do gwintownik maszynowy

HSS-TiN

Gwintownik maszynowy z wysokostopowej stali szybkotnacej z powtoka azotku tytanu.

Dzieki twardej warstwie Tin posiada uniwersalne zastosowanie do szerokiej palety materiatow.
Do gwintéw przelotowych i nieprzelotowych w stalach zwyktych i stopowych o wytrzymatosci

do 900 N/mm?, stalach VA. Gwint wykonywany jest w jednym przejsciu roboczym.

Wskazdwka: Predkosci skrawania od 10 m/min. Dzieki powtoce chronigcej przed zuzyciem TiN
zwieksza sie twardos¢ powierzchni do ok. 2500 HV. Azotek tytanu to zwigzek chemiczny tytanu i
azotu. TiN to metalowy materiat twardy o typowo z6étto-ztotej farbie.

Zalety: Wyzsza twardos¢, mniejszy wspotczynnik tarcia, dtuzsza zywotnosc.
Chtodzenie nie jest konieczne, ale zalecane.

HSSE 1200
Gl M @[22

HSSE-Co 5 TiAIN

Gwintownik maszynowy z wysokostopowej stali szybkotnacej. Do gwintow przelotowych i nieprze-
lotowych, w stalach niestopowych, niskostopowych i stopowych, do wytrzymatosci do 1200 N/mm?
i zeliwie. Gwint wykonywany jest w jednym przejsciu roboczym. Dzieki powtoce TiAIN, chronigcej
przed zuzywaniem sig, zwieksza sie twardos¢ powierzchni do ok. 3500 HV. Azotek aluminium i tyta-
nu to zwigzek chemiczny trzech elementéw — azotu, aluminium i tytanu. TIAIN to metalowy materiat
twardy o typowo czarno-fioletowej barwie.

Zalety: Powtoka TiAIN umozliwia narzedziom skrawajgcym prace na sucho, chtodzenie nie jest ko-
nieczne. Wyzsza twardos¢, bardzo niski wspotczynnik tarcia, optymalna zywotnosc.

Dane techniczne:
=\
— | 45 |<ag— —|23 | -—

SOV

Ksztatt B ok. 4 - 5 zwojow Ksztatt C / 35° RSP
z nakrojem o krawedzi srubowej ok. 2 - 3 zwoje
W Zastosowanie gtowne [ Zastosowanie dodatkowe @ 163




é HSSE D IN | 0B

Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371
HSS i HSSE-Co 5

Gwintownik maszynowy ze wzmochnionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.

Nakroj: ksztatt B ok. 4 - 5 zwojow z nakrojem o krawedzi Srubowej

Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Aby zwiekszy¢ zywotnos¢ — zmniejszy¢ liczbe obrotow !
Chtodzi¢ podczas pogtebianial

L1

T —
TR NE I
Stal (N/mm?2) < 800 H B B B B® Mosigdz H B B B B
Stal (N/mm2) < 1000 H B O N Braz O/oo o m
Stal (N/mm?2) < 1200 ] Tworzywa sztuczne O/ g/ g/ glag
Stal nierdzewna OO o m Zeliwo [ R R |
Aluminium O g g O Stop tytanu O
$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu L1 L2 max. @2
gwintu M mm pod gwint mm mm mm mm
M 2 0,40 1,60 45,0 8,0 2,8
M 25 0,45 2,05 50,0 9,0 2,8
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 gIS
M 4 0,70 3,30 63,0 130 4,5
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 6,0
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 6,0
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 8,0
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 10,0
srednica nomi- B 00 HSSE Il 1000 HSSE 1000 S 900 HSSE 1200 N <&
nalna gwintu M N/mm2 Co5 N/mm? Cob N/mm2 N/mm? Co5 N/mm? &
M 2 232 020 232020 E 232 020 VA 232020 T 232 020 EF 1
M 2,5 232 025 232 025E 232 025 VA 23202571 232 025 EF 1
M 3 232 030 232030 E 232 030 VA 232030 T 232 030 EF 1
M 4 232 040 232040 E 232 040 VA 232040T 232 040 EF 1
M 5 232 050 232 050 E 232 050 VA 232050 T 232 050 EF 1
M 6 232 060 232 060 E 232 060 VA 232000 T 232 060 EF 1
M 8 232080 232 080 E 232 080 VA 232080 T 232 080 EF 1
M 10 232 100 232100 E 232 100 VA 232100T 232 100 EF 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncéwkami.
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HSSE DIN
EECES

Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371
HSS i HSSE-Co 5

Gwintownik maszynowy z wzmocnionym chwytem i prawoskretnymi rowkami
spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.

Nakroj: ksztatt C / 35° RSP ok. 2 - 3 zwoje
Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

L1

e A

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Aby zwiekszy¢ zywotnosé — zmniejszy¢ liczbe obrotow !
Chtodzi¢ podczas pogtebianial y

¢
] 15
e .l 1

IR CISHE
Stal (N/mm?2) < 800 H H H B B Mosigdz H H B B B
Stal (N/mm?2) < 1000 H EH O N Braz OO0 o0 m
Stal (N/mmz2) < 1200 ] Tworzywa sztuczne O/ g oo/ glg
Stal nierdzewna H B O N Zeliwo OO go|jgo g
Aluminium O golg O Stop tytanu O
$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu L1 L2 max. @2
gwintu M mm pod gwint mm mm mm mm
M 2 0,40 1,60 45,0 8,0 2,8
M 25 0,45 2,05 50,0 9,0 2,8
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 89
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 4,5
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 6,0
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 6,0
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 8,0
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 10,0
srednica nomi- B 800 HSSE Il 1000 HSSE 1000 S 900 HSSE 1200 B o8
nalna gwintu M N/mm? Co5 N/mm? Co5 N/mm2 N/mm? Co5 N/mm2
M 2 234020 234020 E 234 020 VA 234020 T 234 020 EF 1
M 25 234025 234 025E 234 025 VA 2340257 234 025 EF 1
M 3 234 030 234 030 E 234 030 VA 234030 T 234 030 EF 1
M 4 234040 234040 E 234 040 VA 2340401 234 040 EF 1
M 5 234 050 234 050 E 234 050 VA 234050 T 234 050 EF 1
M 6 234 060 234 060 E 234 060 VA 234060 T 234 060 EF 1
M 8 234080 234 080 E 234 080 VA 234080 T 234 080 EF 1
M 10 234100 234100 E 234100 VA 234100 T 234100 EF 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncéwkami.
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é HSSE D IN iso2”

Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 376
HSS i HSSE-Co 5

Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem do gwintéw w otworach przelotowych.

Nakroj: ksztatt B ok. 4 - 5 zwojéw z nakrojem o krawedzi srubowej [ 1]
Gwint: metryczny DIN ISO 13 I
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

L1

‘4— 2 —»
= = T —
= s

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego i1
v ..l B!

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice 2

moga byc dostarczane z koncéwkami. —> -

NN N HiIEmen
Stal (N/mm?2) < 800 H B H B B Mosigdz H B B B B
Stal (N/mm2) < 1000 H B O N Braz O/oo o m
Stal (N/mmz2) < 1200 ] Tworzywa sztuczne O/ g/ g/ glag
Stal nierdzewna H B O R Zeliwo O o gojg g
Aluminium O g g O Stop tytanu |
$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu L1 L2 max. @2
gwintu M mm pod gwint mm mm mm mm
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 2,2
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 2,8
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 3
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 4,5
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 6,0
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 7.0
M 12 1,75 10,20 110,0 28,0 9,0
M 14 2,00 12,00 110,0 30,0 11,0
M 16 2,00 14,00 110,0 32,0 12,0
M 18 2,50 15,50 125,0 34,0 14,0
M 20 2,50 17,50 140,0 34,0 16,0
M 22 2,50 19,50 140,0 34,0 18,0
M 24 3,00 21,00 160,0 38,0 18,0
M 27 3,00 24,00 160,0 38,0 20,0
M 30 3,50 26,50 180,0 45,0 22,0
Srednica nomi- | IEh HSSE g HSSE 1 0 HSSE
S & GNE DB ERE
M 3 i 232031 E 232 031 VA i 232 031 EF 1
M 4 — 232041 E 232 041 VA — 232 041 EF 1
M 5 .- 232051 E 232 051 VA - 232 051 EF 1
M 6 — 232061 E 232 061 VA — 232 061 EF 1
M 8 - 232081 E 232 081 VA - 232 081 EF 1
M 10 - 232101 E 232101 VA — 232101 EF 1
M 12 232120 232120 E 232 120 VA 232120T 232 120 EF 1
M 14 232140 232140 E 232140 VA 2321407 232 140 EF 1
M 16 232 160 232160 E 232 160 VA 232160T 232 160 EF 1
M 18 232 180 232180 E 232 180 VA 232180T 232 180 EF 1
M 20 232 200 232200 E 232 200 VA 232200T 232 200 EF 1
M 22 232 220 232220 E 232 220 VA 232220T 232 220 EF 1
M 24 232 240 232240 E 232 240 VA 232240T 232 240 EF 1
M 27 232270 232270 E 232270 VA 232270T 232 270 EF 1
M 30 232 300 232 300 E 232 300 VA 232300 T 232 300 EF 1
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HSSE DIN
HECE

Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 376
HSS i HSSE-Co 5

Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem i prawoskretnymi rowkami
spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.

-,

»|

‘4— 2 —p
M
s

—_—

Nakroj: ksztatt C / 35° RSP ok. 2 - 3 zwoje
Gwint: metryczny DIN ISO 13 -
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane i
i)
A
! |
111 |
! 1
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
Y J
llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice a2
moga byc dostarczane z koncowkami. —> -
Stal (N/mm?2) < 800 H H H B B Mosigdz H H B B B
Stal (N/mm?2) < 1000 H EH O N Braz OO o0 0o m
Stal (N/mmz2) < 1200 ] Tworzywa sztuczne Olg go/glg
Stal nierdzewna H B O N Zeliwo O 0o go|jgo|a
Aluminium O golg | Stop tytanu (|
$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu L1 L2 max. @2
gwintu M mm pod gwint mm mm mm mm
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 2,2
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 2,8
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 BIo
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 4,5
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 6,0
M10 1,50 8,50 100,0 24,0 7,0
M 12 1,75 10,20 110,0 28,0 9,0
M 14 2,00 12,00 110,0 30,0 11,0
M16 2,00 14,00 110,0 32,0 12,0
M18 2,50 15,50 1250 34,0 14,0
M 20 2,50 17,50 140,0 34,0 16,0
M 22 2,50 19,50 140,0 34,0 18,0
M 24 3,00 21,00 160,0 38,0 18,0
M 27 3,00 24,00 160,0 38,0 20,0
M 30 3,50 26,50 180,0 45,0 22,0

srednica nomi- Bl 500 HSSE Bl 1000 HSSE 1000 bl 900
nalna gwintu M | N/mm?2 Co5 N/mm2 Co5 N/mm?2 N/mm?2

HSSE 1200
= N

M 3 = 233030 E 233 030 VA = 233 030 EF 1
M 4 - 233040 E 233 040 VA — 233 040 EF 1
M 5 - 233050 E 233 050 VA = 233 050 EF 1
M 6 — 233060 E 233 060 VA — 233 060 EF 1
M 8 - 233080 E 233 080 VA B 233 080 EF 1
M 10 - 233100 E 233 100 VA — 233100 EF 1
M 12 233120 233120 E 233120 VA 233120 T 233 120 EF 1
M 14 233140 233140 E 233 140 VA 233140 T 233 140 EF 1
M 16 233160 233160 E 233160 VA 233160 T 233160 EF 1
M18 233180 233180 E 233180 VA 233180 T 233180 EF 1
M 20 233200 233200 E 233200 VA 233200 T 233 200 EF 1
M 22 233220 233220 E 233220 VA 233220 T 233220 EF 1
M 24 233 240 233240 E 233 240 VA 233240 T 233 240 EF 1
M 27 233270 233270E 233270 VA 233270 T 233270 EF 1
M 30 233 300 233300 E 233 300 VA 233300 T 233 300 EF 1
l Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe @ 167




é HSSE DIN
06 Co5 3711376

Zestawy gwintownik maszynowy HSS i HSSE-Co 5

w kasecie metalowej

HSSE HSSE TiN HSSE
Cob Cob Co5

7-czesciowy zestaw
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376 ksztatt, B
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

7-czesciowy zestaw
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376 ksztatt C / 35° RSP
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

14-czesciowy zestaw

7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376
ksztatt, B z nakrojem o krawedzi sSrubowej
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N
?25-33-42-50-68-85-102mm

oo | o o] o>

14-czesciowy zestaw

7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376 ksztatt C / 35° RSP
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N
?25-33-42-50-68-85-102mm

<[>

21-czesciowy zestaw

7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376

ksztatt, B z nakrojem o krawedzi srubowe;j
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376 ksztatt C / 35° RSP
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N
?25-33-42-50-68-85-102mm

CR=E

245057

245058

245048

245049

245 061

245 062

245051

245052

245054

245063 245065 245068

245 064 245 066 245 069

245058

245062

245063

245065

245 051

245052
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HSSE DIN
Co5 3711376

Zestawy gwintownik maszynowy HSS i HSSE-Co 5
w plastikowej kasecie

1

SR HssE HSSE w3
Cob Cob Cob

7-czesciowy zestaw 245057 RO 245061 RO 245063 RO 245065R0O 245068 RO
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376 ksztatt, B
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

7-czesciowy zestaw 245058 RO 245062 RO 245064 RO 245066 RO 245069 RO
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376 ksztatt C / 35° RSP
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

14-czesciowy zestaw 245048 RO 245051 RO = == =
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376

ksztatt, B z nakrojem o krawedzi sSrubowej

M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N

?25-33-42-50-68-85-102mm

e o ] =] o e

14-czesciowy zestaw 245049 RO 245052 RO - - —
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376 ksztatt C / 35° RSP

M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N

?25-33-42-50-68-85-102mm

<[>

21-czesciowy zestaw = = = = =
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376

ksztatt, B z nakrojem o krawedzi srubowe;j

M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376 ksztatt C / 35° RSP

M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N

?25-33-42-50-68-85-102mm

CE=E

(@]
(@] (@]
x & g
@ o~
o] © S
o o S
2 2 -
N ~ N
(@] o (@]
x x x
0 — o
O o [Tp)
o o o
Yo} [Te) [Te)
< < <
N N N
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Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371/376
HSS, z zebami przestawionymi

Nakrdj: ksztatt B - AZ ok. 4 - 5 zwojow
z nakrojem o krawedzi srubowej i przestawionymi zebami
Gwint: metryczny DIN ISO 13

Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

it it
O

Stal (N/mm?2) < 800 Mosigdz O

Stal (N/mm2) < 1000 Brgz

Stal (N/mm2) < 1200 Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna Zeliwo
Aluminium [ ] Stop tytanu

L1

>

A4

i u
el

BN} Gwintownik maszynowy ze wzmocnionym chwytem, do gwintéw w otworach przelotowych,

ti8  do aluminium i jego stop6w, brazu, miedzi, niklu i tworzyw sztucznych.

$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu pod L1 L2 max. @2 N g g/
gwintu M mm gwint mm mm mm mm |
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 SIS 272 030 1
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 4,5 272 040 1
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 6,0 272 050 1
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 6,0 272 060 1
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 8,0 272 080 1
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 10,0 272100 1

Y Gwintownik maszynowy z chwytem z wybiegiem, do gwintow w otworach przelotowych,

LB do aluminium i jego stopéw, brazu, miedzi, niklu i tworzyw sztucznych.

$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu pod L1 L2 max. @2 N g]
gwintu M mm gwint mm mm mm mm |
M 12 1,75 10,20 110,0 28,0 9,0 272120 1
M 14 2,00 12,00 110,0 30,0 11,0 272 140 1
M 16 2,00 14,00 110,0 32,0 12,0 272160 1
M 18 2,50 15,50 125,0 34,0 14,0 272180 1
M 20 2,50 17,50 140,0 34,0 16,0 272 200 1
M 22 2,50 19,50 140,0 34,0 18,0 272 220 1
M 24 3,00 21,00 160,0 38,0 18,0 272 240 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncéwkami.
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HSSE DIN
G| M C LA

Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371/376
HSSE-Co 5 TiCN

|

Nakroj:
Gwint:
Boki zarysu gwintu:

ksztatt C / ok. 2 - 3 zwoje
metryczny DIN ISO 13
zaszlifowane

L1

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

il il
Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosigdz H
Stal (N/mm?2) < 1000 [ | Braz O
Stal (N/mm?2) < 1200 | Tworzywa sztuczne O L L 11}
Stal nierdzewna [ ] Zeliwo O l l
Aluminium O Stop tytanu Y .= .l
Y Gwintownik maszynowy ze wzmocnionym uchwytem do gwintéw

I8 przelotowych w Zeliwie i stopach zeliwnych

‘47 L2 —p>|

$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu pod L1 L2 max. @2 HSSE g]
gwintu M mm gwint mm mm mm mm Co5 “
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 89 273 030 ETC 1
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 4,5 273 040 ETC 1
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 6,0 273 050 ETC 1
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 6,0 273 060 ETC 1
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 8,0 273 080 ETC 1
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 10,0 273100 ETC 1
Y Gwintownik maszynowy z wydtuzonym uchwytem do gwintow
il przelotowych w Zeliwie i stopach zeliwnych
$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu pod L1 L2 max. @2 HSSE g]
gwintu M mm gwint mm mm mm mm Co5 4
M 12 1,75 10,20 110,0 28,0 9,0 273120 ETC 1
M 14 2,00 12,00 110,0 30,0 11,0 273140 ETC 1
M 16 2,00 14,00 110,0 32,0 12,0 273160 ETC 1
M 18 2,50 15,50 125,0 34,0 14,0 273180 ETC 1
M 20 2,50 17,50 140,0 34,0 16,0 273200 ETC 1
M 22 2,50 19,50 140,0 34,0 18,0 273220 ETC 1
M 24 3,00 21,00 160,0 38,0 18,0 273 240 ETC 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncéwkami.

l Zastosowanie gtéwne [ zastosowanie dodatkowe
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EU &

Gwintownik maszynowy szlifowany G DIN 5156
HSSE-Co 5

Gwint: DIN ISO 228 "G" (cylindryczny gwint rurowy)
DIN 2999 "Rp" (gwint rurowy Whitworth)
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 800 H Mosigdz [ |

Stal (N/mm?2) < 1000 [ ] Braz O

Stal (N/mm2) < 1200 Tworzywa sztuczne O

Stal nierdzewna O Zeliwo O

Aluminium O Stop tytanu :

»@«
B Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem do gwintéw
w otworach przelotowych.
$rednica nominalna gwintu ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 max. 22 HSSE g g/
G/Rp na cal gwint mm mm mm mm Co5 | “

G1/8 Rp 1/8 28 8,80 90,0 20,0 7,0 262 018 E 1
G1/4 Rp 1/4 19 11,80 100,0 22,0 11,0 262014 E 1
G 3/8 Rp 3/8 19 1525 100,0 22,0 12,0 262 038 E 1
G1/2 Rp 1/2 14 19,00 125,0 25,0 16,0 262012 E 1
G 5/8 Rp 5/8 14 21,00 125,0 25,0 18,0 262 058 E 1
G3/4 Rp 3/4 14 24,50 140,0 28,0 20,0 262034 E 1
G7/8 Rp 7/8 14 28,25 150,0 28,0 22,0 262 078 E 1
G1" Rp 1" 11 30,75 160,0 30,0 25,0 262010 E 1
G11/8 Rp11/8 11 35,50 170,0 30,0 28,0 262118 E 1
G11/4 Rp11/4 11 39,50 170,0 30,0 32,0 262114 E 1
G13/8 Rp13/8 11 41,80 180,0 32,0 36,0 262 138 E 1
G11/2 Rp11/2 11 45,25 190,0 32,0 36,0 262112 E 1
G13/4 Rp13/4 11 51,30 190,0 32,0 40,0 262134 E 1
G2" Rp 2" 11 57,20 220,0 40,0 45,0 262 020 E 1

C Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem i prawoskretnymi rowkami

dl spiralnymi 35° RSP do gwintow w otworach nieprzelotowych.
Srednica nominalna gwintu ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 max. @2 HSSE g]
G/Rp na cal gwint mm mm mm mm Co5 | -

G1/8 Rp 1/8 28 8,80 90,0 20,0 7.0 263018 E 1
G1/4 Rp 1/4 19 11,80 100,0 22,0 11,0 263014 E 1
G3/8 Rp 3/8 19 1525 100,0 22,0 12,0 263 038 E 1
G1/2 Rp 1/2 14 19,00 125,0 25,0 16,0 263012 E 1
G 5/8 Rp 5/8 14 21,00 125,0 25,0 18,0 263 058 E 1
G3/4 Rp 3/4 14 24,50 140,0 28,0 20,0 263034 E 1
G7/8 Rp 7/8 14 28,25 150,0 28,0 22,0 263 078 E 1
G1" Rp 1" 11 30,75 160,0 30,0 25,0 263010 E 1
G11/8 Rp11/8 11 35,50 170,0 30,0 28,0 263118 E 1
G11/4 Rp11/4 11 39,50 170,0 30,0 32,0 263114 E 1
G13/8 Rp 13/8 11 41,80 180,0 32,0 36,0 263138 E 1
G11/2 Rp11/2 11 45,25 190,0 32,0 36,0 263112 E 1
G13/4 Rp13/4 11 51,30 190,0 32,0 40,0 263134 E 1
G2" Rp 2" 11 57,20 220,0 40,0 45,0 263 020 E 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncéwkami.
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Gwintownik maszynowy szlifowany
MF DIN 374 HSSE-Co 5

Gwint:
Boki zarysu gwintu:

metryczny drobnozwojny DIN ISO 13
zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

K K
Stal (N/mm?2) < 800 H Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1000 [ | Braz O
Stal (N/mm2) < 1200 Tworzywa sztuczne O
Stal nierdzewna O Zeliwo O
Aluminium O Stop tytanu

' Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.

L1

$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu pod L1 L2 max. @2
gwintu MF mgm gwint mr?w mm mm mm I \fg
MF 4 0,50 3,50 63,0 10,0 28 260041 E 1
MF 5 0,50 4,50 70,0 12,0 3,5 260050 E 1
MF 6 0,75 5,20 80,0 14,0 45 260 060 E 1
MF 8 1,00 7,00 90,0 22,0 6,0 260081 E 1
MF 10 1,00 9,00 90,0 20,0 7.0 260 100 E 1
MF 10 1,25 8,80 100,0 24,0 7,0 260101 E 1
MF 12 1,00 11,00 100,0 20,0 9,0 260122 E 1
MF 12 1,25 10,80 100,0 22,0 9,0 260121 E 1
MF 12 1,50 10,50 100,0 22,0 9,0 260 120 E 1
MF 14 1,00 13,00 100,0 20,0 11,0 260142 E 1
MF 14 1,25 12,80 100,0 22,0 11,0 260 143 E 1
MF 14 1,50 12,50 100,0 22,0 11,0 260141 E 1
MF 16 1,00 15,00 100,0 20,0 12,0 260161 E 1
MF 16 1,50 14,50 100,0 22,0 12,0 260160 E 1
MF 18 1,00 17,00 110,0 25,0 14,0 260181 E 1
MF 18 1,50 16,50 1100 25,0 14,0 260180 E 1
MF 18 2,00 16,00 125,0 34,0 14,0 260182 E 1
MF 20 1,00 19,00 125,0 25,0 16,0 260201 E 1
MF 20 1,50 18,50 1250 25,0 16,0 260200 E 1
MF 20 2,00 18,00 140,0 34,0 16,0 260202 E 1
MF 22 1,50 20,50 125,0 25,0 18,0 260220 E 1
MF 22 2,00 20,00 140,0 34,0 18,0 260222 E 1
MF 24 1,00 23,00 140,0 28,0 18,0 260242 E 1
MF 24 1,50 22,50 140,0 28,0 18,0 260240 E 1
MF 24 2,00 22,00 140,0 28,0 18,0 260241 E 1
MF 28 1,50 26,50 140,0 28,0 20,0 260281 E 1
MF 28 2,00 26,00 140,0 28,0 20,0 260 282 E 1
MF 30 1,50 28,50 150,0 28,0 22,0 260301 E 1
MF 30 2,00 28,00 150,0 28,0 22,0 260 302 E 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncéwkami.
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Gwintownik maszynowy szlifowany
MF DIN 374 HSSE-Co 5

Gwint: metryczny drobnozwojny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

- -
Stal (N/mm?2) < 800 [ ] Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1000 [ | Braz O
Stal (N/mm2) < 1200 Tworzywa sztuczne O
Stal nierdzewna O Zeliwo O
Aluminium O Stop tytanu

u Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem i prawoskretnymi rowkami
spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.

$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu pod L1 L2 max. @2
gwintu MF mgm gwint mr?w mm mm mm
MF 4 0,50 3,50 63,0 10,0 2,8 261041 E 1
MF 5 0,50 4,50 70,0 12,0 3,5 261050 E 1
MF 6 0,75 5,20 80,0 14,0 A5 261 060 E 1
MF 8 1,00 7,00 90,0 22,0 6,0 261081 E 1
MF 10 1,00 9,00 90,0 20,0 7.0 261 100 E 1
MF 10 1,25 8,80 100,0 24,0 7,0 261101 E 1
MF 12 1,00 11,00 100,0 20,0 9,0 261122 E 1
MF 12 1,25 10,80 100,0 22,0 9,0 261121 E 1
MF 12 1,50 10,50 100,0 22,0 9,0 261120 E 1
MF 14 1,00 13,00 100,0 20,0 11,0 261 142 E 1
MF 14 1,25 12,80 100,0 22,0 11,0 261 143 E 1
MF 14 1,50 12,50 100,0 22,0 11,0 261141 E 1
MF 16 1,00 15,00 100,0 20,0 12,0 261161 E 1
MF 16 1,50 14,50 100,0 22,0 12,0 261160 E 1
MF 18 1,00 17,00 110,0 25,0 14,0 261181 E 1
MF 18 1,50 16,50 110,0 25,0 14,0 261180 E 1
MF 18 2,00 16,00 125,0 34,0 14,0 261182 E 1
MF 20 1,00 19,00 125,0 25,0 16,0 261201 E 1
MF 20 1,50 18,50 125,0 25,0 16,0 261 200 E 1
MF 20 2,00 18,00 140,0 34,0 16,0 261202 E 1
MF 22 1,50 20,50 125,0 25,0 18,0 261220 E 1
MF 22 2,00 20,00 140,0 34,0 18,0 261222 E 1
MF 24 1,00 23,00 140,0 28,0 18,0 261 242 E 1
MF 24 1,50 22,50 140,0 28,0 18,0 261240 E 1
MF 24 2,00 22,00 140,0 28,0 18,0 261241 E 1
MF 28 1,50 26,50 140,0 28,0 20,0 261281E 1
MF 28 2,00 26,00 140,0 28,0 20,0 261 282 E 1
MF 30 1,50 28,50 150,0 28,0 22,0 261301 E 1
MF 30 2,00 28,00 150,0 28,0 22,0 261 302 E 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncéwkami.
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Gwintownik maszynowy szlifowany UNC
HSSE-Co 5

Gwint: amerykarski gwint grubozwojny UNC
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

L1

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

it
[

Stal (N/mm?2) < 800
Stal (N/mm2) < 1000

|

Stal (N/mm2) < 1200 Tworzywa sztuczne

Stal nierdzewna O Zeliwo l
Aluminium O Stop tytanu v

22
—p <

Mosigdz

Braz

[
oooe™

' Gwintownik maszynowy ze wzmocnionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.

Srednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 @2 HSSE o«
gwintu UNC na cal gwint mm mm mm mm I -
Nr. 4 40 2,3 56,0 11,0 39 265 040 UNC 1
Nr. 5 40 2,6 56,0 11,0 3,5 265050 UNC 1
Nr. 6 R 2,8 56,0 13,0 4,0 265 060 UNC 1
Nr. 8 32 35 63,0 13,0 4,5 265080 UNC 1
Nr. 10 24 38 70,0 16,0 6,0 265100 UNC 1
Nr. 12 24 4,5 70,0 16,0 6,0 265120 UNC 1
1/4 20 51 80,0 17,0 7.0 265014 UNC 1
5/16 18 6,5 90,0 20,0 8,0 265 516 UNC 1
3/8 16 8,0 100,0 22,0 9,0 265 038 UNC 1
' Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.
Srednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 @2 HSSE 9
gwintu UNC na cal gwint mm mm mm mm Co5 I v
7/16 14 9,3 100,0 22,0 8,0 265716 UNC 1
1/2 13 10,8 110,0 25,0 9,0 265012 UNC 1
9/16 12 12,2 110,0 26,0 11,0 265916 UNC 1
5/8 11 13,5 110,0 27,0 12,0 265058 UNC 1
3/4 10 16,5 125,0 30,0 14,0 265034 UNC 1
7/8 9 19,3 140,0 32,0 18,0 265078 UNC 1
1" 8 22,2 160,0 36,0 18,0 265010 UNC 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncéwkami.
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Gwintownik maszynowy szlifowany UNC
HSSE-Co 5

|

Gwint: amerykariski gwint grubozwojny UNC
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

L1

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

it it
Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosigdz H
Stal (N/mm?2) < 1000 [ | Braz O
Stal (N/mm2) < 1200 Tworzywa sztuczne O
Stal nierdzewna O Zeliwo O
Aluminium O Stop tytanu v

u Gwintownik maszynowy z wzmocnionym chwytem i prawoskretnymi rowkami
spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.

e

$rednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 22 o«
gwintu UNC na cal gwint mm mm mm mm Co5 R
Nr. 4 40 2,3 56,0 7.0 89 266 040 UNC 1
Nr. 5 40 2,6 56,0 7,0 3,5 266 050 UNC 1
Nr. 6 32 28 56,0 8,0 4,0 266 060 UNC 1
Nr. 8 32 3,5 63,0 8,0 4,5 266 080 UNC 1
Nr. 10 24 38 70,0 10,0 6,0 266 100 UNC 1
Nr. 12 24 4,5 70,0 10,0 6,0 266 120 UNC 1
1/4 20 51 80,0 130 7.0 266 014 UNC 1
5/16 18 6,5 90,0 14,0 8,0 266 516 UNC 1
3/8 16 8,0 100,0 16,0 10,0 266 038 UNC 1

u Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem i prawoskretnymi rowkami
spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.

$rednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 22

gwintu UNC na cal gwint mm mm mm mm Co5 <
7/16 14 9,3 100,0 17,0 8,0 266 716 UNC 1

1/2 13 10,8 110,0 20,0 9,0 266 012 UNC 1

9/16 12 12,2 1100 20,0 11,0 266 916 UNC 1

5/8 11 13,5 110,0 22,0 12,0 266 058 UNC 1

3/4 10 16,5 125,0 25,0 14,0 266 034 UNC 1

7/8 9 19,3 140,0 27,0 18,0 266 078 UNC 1

1" 8 22,2 160,0 30,0 18,0 266 010 UNC 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncéwkami.
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Gwintownik maszynowy szlifowany UNF

HSSE-Co 5
Gwint: amerykanski gwint drobnozwojny UNF
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego -
Stal (N/mm?2) < 800 H Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1000 [ ] Braz O
Stal (N/mm?2) < 1200 Tworzywa sztuczne O
Stal nierdzewna O Zeliwo O l
Aluminium O Stop tytanu A
4> 47
' Gwintownik maszynowy ze wzmocnionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.
Srednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 @2 HSSE o«
gwintu UNF na cal gwint mm mm mm mm I -
Nr. 4 48 2,40 56,0 11,0 85 265 040 UNF 1
Nr. 5 44 2,70 56,0 11,0 3,5 265 050 UNF 1
Nr. 6 40 2,95 56,0 13,0 4,0 265 060 UNF 1
Nr. 8 36 3,50 63,0 13,0 4,5 265 080 UNF 1
Nr. 10 32 4,10 70,0 16,0 6,0 265 100 UNF 1
Nr. 12 28 4,60 70,0 16,0 6,0 265 120 UNF 1
1/4 28 5,50 80,0 17,0 7,0 265014 UNF 1
5/16 24 6,60 90,0 17,0 8,0 265 516 UNF 1
3/8 24 8,50 100,0 18,0 10,0 265 038 UNF 1
' Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.
$rednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 @2 HSSE g
gwintu UNF na cal gwint mm mm mm mm Co5 [ ~
7/16 20 9,90 100,0 22,0 8,0 265716 UNF 1
1/2 20 11,50 100,0 22,0 9,0 265012 UNF 1
9/16 18 12,90 100,0 22,0 11,0 265916 UNF 1
5/8 18 14,50 100,0 22,0 12,0 265 058 UNF 1
3/4 16 17,50 110,0 25,0 14,0 265 034 UNF 1
7/8 14 20,50 140,0 26,0 18,0 265078 UNF 1
1" 12 23725 150,0 28,0 18,0 265010 UNF 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncéwkami.
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Gwintownik maszynowy szlifowany UNF
HSSE-Co 5

|

Gwint: amerykarnski gwint drobnozwojny UNF
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

L1

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

- -
Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosigdz H
Stal (N/mm?2) < 1000 [ | Braz O
Stal (N/mm2) < 1200 Tworzywa sztuczne O
Stal nierdzewna O Zeliwo O
Aluminium O Stop tytanu v

u Gwintownik maszynowy z wzmocnionym chwytem i prawoskretnymi rowkami
spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.

e

$rednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 22 o«
gwintu UNF na cal gwint mm mm mm mm Co5 R
Nr. 4 48 2,40 56,0 515 3,9 266 040 UNF 1
Nr. 5 44 2,70 56,0 6,0 3,5 266 050 UNF 1
Nr. 6 40 2,95 56,0 7.0 4,0 266 060 UNF 1
Nr. 8 36 3,50 63,0 7,5 4,5 266 080 UNF 1
Nr. 10 32 410 70,0 8,0 6,0 266 100 UNF 1
Nr. 12 28 4,60 70,0 9,0 6,0 266 120 UNF 1
1/4 28 5,50 80,0 10,0 7.0 266 014 UNF 1
5/16 24 6,90 90,0 10,0 8,0 266 516 UNF 1
3/8 24 8,50 100,0 10,0 10,0 266 038 UNF 1
u Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem i prawoskretnymi rowkami
spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.
$rednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 22 HSSE Ry
gwintu UNF na cal gwint mm mm mm mm Co5 V
7/16 20 9,90 100,0 13,0 8,0 266 716 UNF 1
1/2 20 11,50 100,0 13,0 9,0 266 012 UNF 1
9/16 18 12,90 100,0 15,0 11,0 266 916 UNF 1
5/8 18 14,50 100,0 15,0 12,0 266 058 UNF 1
3/4 16 17,50 110,0 17,0 14,0 266 034 UNF 1
7/8 14 20,50 140,0 17,0 18,0 266 078 UNF 1
1" 12 23,25 150,0 20,0 18,0 266 010 UNF 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncéwkami.
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Gwintownik maszynowy szlifowany PG HSS

Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem do gwintéw w otworach przelotowych.

Gwint: gwint w rurce stalowopancernej DIN 40 430
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

L1

Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosigdz [ ]

Stal (N/mm?2) < 1000 Braz O

Stal (N/mm2) < 1200 Tworzywa sztuczne O .l

Stal nierdzewna Zeliwo O I

Aluminium O Stop tytanu %2

Srednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 @2 g

gwintu PG na cal gwint mm mm mm mm -

PG 7 20 11,35 70,0 22,0 9,0 264 007 1
PG 9 18 13,95 70,0 22,0 12,0 264 009 1
PG 11 18 17,35 80,0 22,0 14,0 264011 1
PG 13,5 18 19,15 80,0 22,0 16,0 264 135 1
PG 16 18 21,25 80,0 22,0 18,0 264016 1
PG 21 16 26,95 90,0 22,0 22,0 264 021 1
PG 29 16 35,60 100,0 25,0 28,0 264 029 1
PG 36 16 45,60 140,0 40,0 36,0 264 036 1
PG 42 16 52,60 140,0 40,0 40,0 264 042 1
PG 48 16 57,90 160,0 40,0 45,0 264 048 1

- 7 DIN
» 357

Gwintownik do nakretek szlifowany M DIN 357 HSS

Dtugi chwyt stuzy do mocowania wiekszej ilosci nakretek.
Nakroj: ok. 2/3 dtugosci gwintu

Gwint: metryczny DIN ISO 13

Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

drednica  skok gwintu @1 otworu L1 L2 @2 E

nominalna mm pod gwint mm mm mm R

gwintu M mm
M 3 0,50 2,5 70,0 22,0 2,2 243 030 1
M 4 0,70 33 90,0 25,0 2,8 243 040 1
M 5 0,80 4,2 100,0 28,0 o1 243 050 1
M 6 1,00 50 110,0 32,0 4,5 243 060 1
M 8 1,25 6,8 125,0 40,0 6,0 243 080 1
M 10 1,50 8,5 140,0 45,0 7,0 243100 1
M 12 1,75 10,2 180,0 50,0 9,0 243 120 1
M 14 2,00 12,0 200,0 56,0 11,0 243 140 1
M 16 2,00 14,0 200,0 63,0 12,0 243160 1
M 18 2,50 15,5 220,0 63,0 14,0 243180 1
M 20 2,50 17,5 250,0 70,0 16,0 243 200 1
M 22 2,50 19,5 280,0 80,0 18,0 243220 1
M 24 3,00 21,0 280,0 80,0 18,0 243 240 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncéwkami.
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Gwintownik wygniatajacy DIN 2174 HSSE-Co 5
azotowany VAP i HSSE-Co 5 TiAlIN, szlifowany

Gwintownik maszynowy ze wzmocnionym chwytem do gwintow,

w otworach przelotowych i nieprzelotowych.

Gwint:
Boki zarysu gwintu:

metryczny DIN ISO 13
zaszlifowane

Dzieki formowaniu bezwidrowemu nie wystepuje zjawisko przerwania wiokien w materiale.
W wyniku deformacji powstajg bardzo sztywne skoki gwintu. Permanentna doktadnos¢ takze

w przypadku duzych produkc;ji.

HSSE-Co 5 azotowany VAP

Gwintownik maszynowy z wysokostopowej
stali szybkotngcej z dodatkiem kobaltu pod-
dany procesowi azotowany i waporyzowany.
Zastosowanie: do stali weglowych i stopowych
0 wytrzymatosci do 1000 N/mm? oraz metali
kolorowych.

HSSE-Co 5 TiAIN

Gwintownik maszynowy z wysokostopowej
stali szybkotngcej, dodatkiem kobaltu z war-
stwa azotkéw aluminiowo-tytanowych. Zasto-
sowanie: do stali weglowych i stopowych o wy-
trzymatosci do 1000 N/mm?, stali wysokochro-
mowych V2A oraz metali kolorowych.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

»|

L1

[

= [k i i
Co 5 Stal (N/mmz2) < 800 H B Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1000 H B Braz Ol g
Stal (N/mm?2) < 1200 [ ] Tworzywa sztuczne O g
HSSE ~ 271 F Stal nierdzewna O m Zeliwo [ .|
Co5 Aluminium o g Stop tytanu O
Srednica nomi- skok gwintu @1 otworu L1 L2 22 HSSE HSSE W g
nalna gwintu M mm pod gwint mm mm mm mm Cob Cob . 4
M 3 0,50 2,80 56,0 11,0 35 271 003 N 271 003 F 1
M 4 0,70 3,70 63,0 13,0 4,5 271004 N 271004 F 1
M 5 0,80 4,65 70,0 16,0 6,0 271 005N 271 005 F 1
M 6 1,00 5,55 80,0 19,0 6,0 271006 N 271006 F 1
M 8 1,25 7,45 90,0 22,0 8,0 2717008 N 271008 F 1
M 10 1,50 9,35 100,0 24,0 10,0 271010N 271010 F 1
M 12 1,75 11,20 110,0 28,0 9,0 271012 N 271012 F 1

<.‘Il||t|;|{

l Zastosowanie gtéwne

Informacje ogélne:

Gwintowanie
Przebieg krawedzi podczas
gwintowania

Formowanie gwintu
Przebieg krawedzi podczas
formowania gwintu

T v

[ zastosowanie dodatkowe
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Gwintownik maszynowy szlifowany - kombi-Bit
"dtugie" i Bit "kréotkie" HSS i HSS-TiN

3

B
‘¢ L2 »‘¢ SIES
-

Gwintownik maszynowy - kombi z chwytem %" szesciokatny do wykonywania gwintéw
przelotowych i nieprzelotowych.

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane
Chwyt: 6,35x 27,0 mm

i
;
i

[ ————— L1

Gwintownik maszynowy - kombi jest idealnym narzedziem do obroébki blach za pomoca wiertarek
akumulatorowych lewo- i prawobieznych. Gwint wykonywany jest w jednej operacji technologicz-

nej bez potrzeby zmiany narzedzia. Wiertto krete wykonuje wstepnie otwor pod gwint. +\—‘¢
W jednej operaciji technologicznej: HSS HSS - Ti N
v’ wiercenie otworu pod gwint
wierttem kretym Zastosowanie: Zastosowanie:
v nacinanie gwintu do stali weglowych oraz stopowych o wytrzyma- do stali weglowych oraz stopowych o wytrzy-
v’ usuwanie zadziorow tosci ponizej 600 N/mm?, zeliwa ciggliwego i me- matosci ponizej 900 N/mm?, zeliwa ciggliwego
v’ czyszczenie gwintu (przy powrocie) tali niezelaznych. i metali niezelaznych.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

o0 [ HL H
Nimm* [ = 070 T Stal (N/mm?2) < 800 O m Mosigdz LN
Stal (N/mm?2) < 1000 O Braz OO
) ] Stal (N/mm?2) < 1200 Tworzywa sztuczne B O
E TiN »‘lm R 270... Stal nierdzewna O Zeliwo Oog
al R270..T | Aluminium [ | Stop tytanu
Gwintownik maszynowy szlifowany -
. oz N e m . "
kombi-Bit "dtugie" HSS i HSS-TiN
Srednica nomi- skok L1 ST L2 o1 @2 F k o«
nalna gwintu gwintu mm mm mm mm mm mm m m TiN 1
M 3 0,50 51,0 50 7,0 25 7,0 270014 270014 T 1
M 4 0,70 54,0 6,0 8,5 3,3 7,0 270015 2700151 1
M 5 0,80 57,0 7,0 10,0 42 7.0 270016 270016 T 1
M 6 1,00 60,0 8,0 12,0 50 7,0 270017 270017 T 1
M 8 1,25 68,0 11,0 15,0 6,8 9,5 270018 270018 T 1
M 10 1,50 75,0 15,0 17,0 8,5 11,5 270019 270019 T 1
Gwintownik maszynowy szlifowany -
. o Ml Zal.s -1 . o
kombi-Bit "krotkie" HSS i HSS-TiN
$rednica nomi- skok L1 S1 L2 o1 @2 g k <«
nalna gwintu gwintu mm mm mm mm mm mm m m TiN V
M 3 0,50 36,0 50 6,0 255 7.2 R 270014 R270014 T 1
M 4 0,70 39,0 6,0 8,0 33 772 R 270015 R270015T 1
M 5 0,80 41,0 7,0 9,0 42 7,2 R 270016 R270016 T 1
M 6 1,00 44,0 8,0 11,0 50 7.2 R 270017 R270017 T 1
M 8 1,25 51,0 11,0 14,0 6,8 8,8 R 270018 R270018 T 1
M 10 1,50 59,0 15,0 15,0 8,5 11,0 R 270019 R270019 T 1
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Zestawy gwintownik maszynowy - kombi "dtugie”
HSS i HSS-TiN w kasecie metalowej

F
s Rl -

7-czesciowy zestaw "dtugie’ 270 020 270020 T
6 gwintownik maszynowy szlifowany - kombi

M3-M4-M5-M6-M8-M10

+ 1 chwyt magnetyczny szesciokatny

270020 T

Zestawy gwintownik maszynowy - kombi "krétkie"
HSS i HSS-TiN w kasecie metalowej

= [ =~

7-czesciowy zestaw "krétkie" R 270020 R270021T
6 gwintownik maszynowy szlifowany - kombi

M3-M4-M5-M6-M8-M10

+ 1 chwyt magnetyczny szesciokatny

R 270020

Szesciokatny uchwyt magnetyczny

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

nr artykutu g]

Szesciokatny uchwyt magnetyczny 270013 1

Zestawy do wykrecania uszkodzonych
gwintow w kasecie

r.

Zestaw 1: 21-czesciowy w kasecie 244150
4 wiertfa krete, 4 trzpienie,
4 nakretki i 9 tulejek wiertarskich

Zestaw 2: 25-czesciowy w kasecie 244151
5 wiertet kretych, 5 trzpieni,
5 nakretek i 10 tulejek wiertarskich

244151

l Zastosowanie gtéwne [ zastosowanie dodatkowe




% H Wysokowydajne wietta krete DIN 338
06 HSS-G

SW
szlifowane, dokladnie dopasowane do tulejki wiertarskiej ¢
04
4] @ do wielkosci  dtugosé o« A
mm cal trzpienia mm D 5
18
32 1/8 1-4 650 214032 1 -
4,8 3/16 5-7 86,0 214048 1
6,4 1/4 8 101,0 214 064 1 : Y
8,0 5/16 9 117,0 214080 1 03—
87 11/32 10 125,0 214087 1 37
Trzpienie do wykrecania Nakretki do wykrecania
ze specjalnej stali profilowanej, hartowane i oksydowane o specjalnym profilu wewnetrznym, hartowane i oksydowane
wielkosé do [9] 9] dtugos¢ <P wielkos¢  do wielkosci  rozwarto$é dtugos¢e <«
gwintu mm cal mm . L trzpienia klucza mm mm . L
1 M 5-M 6 32 1/8 60,0 244001 1 1 1 10,0 16,0 244032 1
2 M 7-M 8 4.8 3/16 700 244002 1 2 2 11,0 16,0 244 046 1
3 M 9-M10 6,4 1/4 78,0 244003 1 3 B 13,0 16,0 244 064 1
4 M 12 8,0 5/16 830 244004 1 4 4 14,0 16,0 244080 1
5 M14-M16 8,7 11/32 94,0 244005 1 5 ® 17,0 16,0 244 087 1
B Tulejki wiertarskie
do lezgcych gteboko resztek $rub (@1 + @ 2), do wystajgcych czesci uszkodzonych $rub (@ 4), hartowane i oksydowane
wielkos¢ @1 @2 73 74 @3 @4 Sw L prs
mm mm mm mm cal cal mm mm -
1 7.0 6,0 32 50 1/8 3/16 6,0 30,0 244101 1
2 8,0 7,0 32 6,0 1/8 - 7,0 30,0 244102 1
3 9,0 - 32 7,0 1/8 1/4 8,0 30,0 244103 1
4 10,0 - 32 8,0 1/8 5/16 9,0 30,0 244104 1
5 11,0 = 4.8 8,0 3/16 5/16 9,0 30,0 244105 1
6 12,0 - 4.8 9,0 3/16 - 10,0 30,0 244106 1
7 13,0 = 4.8 10,0 3/16 1/8 11,0 30,0 244107 1
8 14,0 - 6,4 11,0 1/4 7/16 12,0 30,0 244108 1
9 15,0 - 8,0 12,0 5/16 -~ 13,0 30,0 244109 1
10 17,0 16,0 8,7 14,0 11/32 - 14,0 30,0 244110 1
Zastosowanie
!
Nr 1
ztamany gwint nawiercic¢ z tulejkg wiertarska.
Nr 2
" whic trzpien w otwor i nasung¢ nakretke do samego dotu.
::’ Nr 3
wykreca¢ rownomiernie utrzymujac trzpien w pionie.
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