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Gwintowniki reczne

Gwint metryczny ISO DIN-13 HRC40
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Typ otworu
<150
Rodzaj materiatu HSSE-PM
Rodzaj powtoki TC

Nakroj

@N"j1 P I, L I, @4, a
M3 050 40 10 - 35 27
Mé 070 50 13 - 60 49
M5 080 50 16 - 60 49
M6 1,00 56 19 - 60 49
M8 125 63 22 - 60 49
M0 150 70 25 - 70 55
Mi2 175 75 30 - 90 7.0
M16 200 8 32 - 120 90
M20 250 95 40 - 160 120

Przyktad zamawiania
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Komplet gwintownikéw HRC40 stuzy do obrébki materiatow
w stanie zahartowanym do 40HRC Instrukcja poprawnego stosowania
kompletu gwintownikéw HRC40:
1. Maksymalna gtebokos¢ gwintowania 1,5xD
2. Bezwzglednie przestrzegac¢ kolejnosci pracy gwintownikéw w komplecie
3. Stosowac wytgcznie wysokiej jakosci oleje obrobkowe
(np. TEREBOR oferowany przez FANAR)
4. Przed kolejnym uzyciem jak najstaranniej oczys$ci¢ z wiérow
gwintowniki oraz otwor gwintowany
5. Podczas gwintowania unika¢ cofania w celu obciecia wiéra,
gwintowac bez przerwy na wymagang gtebokosé
Gwintownik KAL (Nr2) stuzy do kalibrowania gwintu w otworach
wczesniej nagwintowanych, ktére nastepnie byly obrabiane cieplnie,
ulepszane cieplnie lub cynkowane ogniowo Instrukcja poprawnego
stosowania gwintownika KAL:
1. Oczysci¢ otwdr gwintowany z zanieczyszczen
2. Zwilzy¢ otwér gwintowany oraz gwintownik srodkiem smarnym
(np. pasta CIMTAP, TEREBOR lub olej maszynowy)
3. Wprowadzi¢ recznie gwintownik w otwor i przetrze¢ gwint
4. Po przetarciu gwintu oczys$ci¢ i umy¢ gwintownik

® Dostepne z magazynu
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