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Cena: zt brutto

Cechy produktu

Opis produktu

Gwintownik reczny szlifowany HSS-Co z wysokostopowej stali szybkotngcej z dodatkiem kobaltu. Do gwintéw
przelotowych i nieprzelotowych w stalach zwyktych i stopowych o wytrzymatosci do 900 N/mm2, Zeliwie i metalach
kolorowych.

Dane techniczne:

» komplet: 3-czesciowy,

* zdzierak: ok. 6-8 zwojéw nakroju,
¢ posredni: ok. 4-5 zwojéw nakroju,
» wykanczak: ok. 2-3 zwoje nakroju,
* gwint: metryczny DIN ISO 13,

* boki zarysu: zaszlifowane.

Pakowane pojedynczo w opakowanie z tworzywa sztucznego.
Nadaje sie do stali (do 1000 N/mm?2), stali nierdzewnej, aluminium, mosigdzu, brazu i tworzyw sztucznych.
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srednica shok @ obwary dhgodt diugose nr artybui
naenin alna gvantu pod geant cakowmita giniu HS5 Co §
@wintu mim mim mm mm e
M 1 025 0,75 30 55 —
W2 0,25 0,55 20 = —
M 14 0,30 1,10 32,0 7.0 _
M 16 0,35 1,25 32.0 70 —
M 17 0,35 1,35 20 .0 —_
M 18 0,35 1.45 320 2.0 —
M 2 040 1,60 56,0 &0 22000 E
M 22 0,45 1,72 36,0 9.0 —
M 23 040 1,90 35.0 9.0 —
M 25 0,45 210 40,0 g.0 o
M 26 0,45 210 400 a.0 -_—
M 3 0,50 2,50 40,0 100 230030 E
M 33 0,00 2,90 43,9 12,0 —
M4 0,70 3,30 450 120 230040 E
b 45 0,75 3,70 40,0 16.0 —
M & 0,80 4,20 50,0 13,0 230050 E
M B 1,00 5,00 56,0 15.0 230060 E
M7 1,00 5,00 56,0 16.0 —
M & 1,25 6,80 63,0 18.0 230080 E
M G 1,25 7,80 63,0 220 —
b 10 1,50 8.50 T0.0 240 230100 E
b 11 1,50 9,50 a0 240 =
b 12 1,75 10,20 5.0 29.0 BN E
hd 14 2,00 12,00 80,0 0.0 30140 E
M 15 2,00 12,00 80,0 320 —
W 16 2,00 14,00 20,0 320 230180 E
b 18 250 15,50 8350 40,0 ZE0180 E
b 20 2,50 17.50 8510 40.0 230200 E
M 22 250 19,50 1000 40,0 302N E
hd 24 3,00 21,00 1100 43,0 ZE0 M0 E
M 27 3,00 24 .00 1100 0.0 =
hd 30 3 50 26 50 12510 56,0 —
b 33 3,50 29,50 1250 26,0 —
b 26 4,00 32,00 1500 3,0 =
hi 38 4,00 35,00 1500 53,0
hi 42 4,50 37,50 1500 G530 —
M 45 4,50 40,50 1600 o0 —
hi 48 5,00 43.00 1800 T75.0 —
M 52 3,00 47.00 1800 5.0 _—

Do nacinania gwintu wewnetrznego wiercony jest najpierw otwdr pod gwint, ktérego Srednica jest w przyblizeniu
nizsza o wartos¢ skoku od znamionowej Srednicy gwintu.

Nastepnie, aby uzyskac lepsze wchodzenia podczas nacinania w otworze i zapobiec wycisnieciu ostatniego zwoju
gwintu, wykonuje sie stozki odpowiadajace wielkosci Srednicy gwintu plus 10%. Nastepnie kolejno wkreca sie i
wykreca gwintowniki.

Poprzez dodatkowa plastyczng deformacje powierzchni nosnej gwintu powstaje ostateczna Srednica otworu pod
gwint.

W celu zwiekszenia zywotnosci narzedzi i w celu uzyskania powierzchni o optymalnej jakosci stosowane sa oleje
chtodzaco-smarujace, ktére zmniejszaja tarcie pomiedzy wiérami a ostrzami gwintownikéw a tym samym
konieczny moment obrotowy.

W przypadku gwintownikéw recznych obowigzuje zasada, iz po dwéch obrotach nastepuje jedna trzecia obrotu w
tym, aby ztamac wiér. W ten sposéb spada obcigzenie gwintownika, ktéry nie tamie sie tak szybko.

ELEKTRO-AUTOMATYKA Sprzedaz elektronarzedzi, urzadzen spawalniczych, maszyn
budowlanych, pneumatyki, narzedzi warsztatowych, firmowych ubran roboczych oraz



maszyn ogrodowo lesnych.

Sklep Bochnia Sklep Brzesko

ul. Brzeska 50 ul. Szarych Szeregéw 23

32-700 Bochnia 32-800 Brzesko

tel. 691 572 333 tel. 609 523 230

e-mail: ea.bochnia@op.pl e-mail: elektro.automatyka@op.pl

Serwis, Magazyn
ul. Sw. Brata Alberta 4
32-800 Brzesko

tel. 609 523 645
e-mail: ea.serwis@op.pl




